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Государственная 
аттестация 
качества 


продукции 


В 1967 году Совет Министров СССР принял 
решение провести опытную государственную 
аттестацию качества важнейшей серийной и мас- 
совой продукции предприятий, работающих по 
новой систсме планирования и экономического 
стимулирования. Для обозначения аттестованной 
продукции введен «Знак качества», на который 
утвержден государственный стандарт. 
Продукция, отмеченная «Знаком качества», долж- 
на стать образцом для промышленности. Показа- 
тели ее качества должны превышать требования 
действующих государственных стандартов и со- 
ответствовать самым высоким требованиям, 
предъявляемым к аналогичной продукции на 
мировом рынке. Порядок проведения государст- 
венной аттестации качества продукции регламен- 
тирован специальными «Методическими указани- 
ями о порядке подготовки и проведения госу- 
дарственной аттестации продукции и надзора за 
ее качеством», разработанными и утвержденны- 
ми Комитетом стандартов, мер и измерительных 
приборов при Совете Министров СССР. 
Проводится аттестация министерствами (ведом- 
ствами} СССР, которые создают для этой цели 
государственные комиссии. В их состав, согласно 
«Методическим указаниям», должны входить 
представители министерств (ведомств), изготов- 
ляющих и потребляющих продукцию, представи- 
тели Комитета стандартов, мер и измерительных 
приборов при Совете Министров СССР, научных 
учреждений и научно-технических обществ. 


Й Г. Условие аттестации — стабильность 
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качества продукции, обеспечиваемая строгой 
технологической дисциплиной и высокой культу- 
рой производства. 

Качественные показатели аттестованной продук- 
ции служат основой для пересмотра действую- 
щих государственных стандартов. «Методически- 
ми указаниями» предусмотрено, что министерст- 
ва и ведомства одновременно с проведением 
аттестации рекомендуют утвердить новые стан- 
дарты или внести изменения в действующие, 
устанавливая высшие показатели аттестованной 
продукции: увеличенные сроки гарантированной 
надежности, строгие требования к качеству 
сырья, материалов и т. п. 

Утвержден порядок экономического стимулиро- 
вания предприятий за выпуск продукции отлич- 
ного качества. 

Для аттестованной продукции вводятся надбав- 
ки к оптовым ценам на срок действия «Знака 
качества» {от одного до трех лет]. Эти надбавки 
должны возмещать предприятию-изготовителю 
дополнительные затраты на улучшение качества 
продукции и в связи с этим его временную не- 
рентабельность. Прибыль от реализации аттесто- 
ванной продукции расходуется на премирование 
работников, участвующих в производстве атте- 
стованной продукции. 

Для продукции низкого качества, выпускаемой 
предприятиями, перешедшими на новую систему 
планирования и экономического стимулирования, 
вводятся скидки с оптовых цен. 
Государственный надзор за качеством аттестован- 
ной продукции и соблюдением условий аттеста- 
ции поручен Комитету стандартов, мер и изме- 
рительных приборов при Совете Министров 
СССР. 

Основные положения методики контроля и оцен- 
ки качества продукции, предлагаемые «Методи- 
ческими указаниями», сводятся к следующему. 
Предприятиям, подготавливающим продукцию 
к государственной аттестации, вменяется в обязан- 
ность обеспечивать систематический контроль за 
уровнем ее качества. 

Этот контроль предполагает сопоставление пока- 
зателей качества данного изделия и лучших сов- 
ременных отечественных и зарубежных изделий 
аналогичного назначения и класса, учет потреб- 
ностей нашего народного хозяйства и населения, 
а также требований государственных стандартов. 
Цель такого контроля на стадии проектирования 
и постановки на производство новых изделий — 
достичь показателей качества лучших мировых 
образцов и не допускать производства устарев- 
ших конструкций, а на стадии серийного выпус- 
ка — своевременно улучшать конструкцию изде- 
лий. 

Результаты оценки уровня качества фиксируются 
в «Свидетельстве на право серийного производ- 
ства изделий». 

Предприятия обязаны привлекать к оценке ка- 
чества продукции отраслевые институты и конст- 
рукторские бюро, основных потребителей, торго- 
вые организации, дома моделей и др. Министер- 
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ствам (ведомствам) рекомендуется возложить на 
научно-исследовательские и проектно-конструк- 
торские организации ответственность за объектив- 
ную оценку и непрерывный контроль уровня 
качества продукции, систематическое изучение и 
анализ качества лучшей отечественной и зарубеж- 
ной продукции, перспектив ее совершенствова- 
ния ит. п. 

Анализ и оценка качества изделий производятся 
дифференцированно по каждому показателю или 
по ряду показателей в приведенных группах. 
Для подсчета результатов оценки качества по 
предприятию, отрасли, министерству и т. д. диф- 
ференцированная оценка показателей качества 
дополняется оценкой качества изделия в целом. 
Эта оценка — «выше уровня», «на уровне» или 
«ниже уровня» — устанавливается по результатам 
сопоставления показателей качества изделий ана- 
логичного назначения и класса или с потребно- 
стями народного хозяйства и населения [если 
аналогичная продукция за рубежом не произво- 
дится]. При этом обязательно принимается во вни- 
мание роль каждого признака в обеспечении вы- 
сокой технико-экономической эффективности и 
общественной полезности изделия. 

Продукция, представляемая на государственную 
аттестацию, должна иметь оценку «выше уровня» 
или «на уровне». 

Все конкретные показатели качества изделий 
должны, как правило, количественно измеряться 
объективными методами. Оценка уровня органо- 
лептических и эстетических показателей дается 
художественными советами, специальными худо- 
жественно-конструкторскими бюро, дегустацион- 
ными комиссиями и т. п. по балльной системе. 
Техническими показателями для изделий машино- 
строения являются, например, такие, как область 
применения машины, степень автоматизации, рас- 
ход энергии, к. п. д. и др. 

Для оценки потребительских свойств товаров на- 
родного потребления применяются две группы 
показателей: объективные технические показате- 
ли и показатели, определяемые органолептически- 
ми методами. 

Объективными техническими показателями, кото- 
рые выражаются физико-химическими величинами 
и определяются путем проб или испытаний по 
установленной методике, являются, например, для 
тканей — прочность окраски, белизна, усадка, раз- 
рывная нагрузка и т. п., для пищевых продуктов — 
влажность, содержание соли, жира и т. п. 
Оценка показателей определяемых органолеп- 
тическими методами, производится в следующем 
порядке: устанавливается коэффициент значимо- 
сти каждого признака с учетом его важности 
для качества изделия в целом; определяется 
верхний балл для каждого показателя качества; 
спределяется для каждого показателя число бал- 
лов по степеням качества. Оценка «плохо» всегда 
соответствует 0 баллов. При этом могут приме- 
няться два метода распределения баллов по 
степеням качества: в соотношении 3:2:1 (пред- 
почтительное] и в соотношении 4:2:1. 


Художественные, дегустационные и другие сове- 
ты или комиссии, пользуясь специальными табли- 
цами (форма их регламентирована «Методичес- 
кими указаниями»], оценивают качество данного 
изделия по сравнению с качеством лучших зару- 
бежных или отечественных образцов. Если хотя 
бы один из показателей данного изделия полу- 
чает оценку «плохо» (балл 0], то изделие призна- 
ется непригодным для производства. В этом 
случае принимается решение о снятии его с про- 
изводства, либо, если дальнейший выпуск изде- 
лия вызывается народнохозяйственной потребно- 
стью, определяется кратчайший технически 
возможный срок для повышения этого показате- 
ля качества. 

Показатели надежности и долговечности изделия 
должны устанавливаться на основе действующих 
технических документов, путем испытаний на стен- 
дах, в условиях эксплуатации у потребителей или 
посредством математических методов теории на- 
дежности. При этом необходимо учитывать 
экономические критерии. 

Технологичность конструкции должна наиболее 
полно характеризовать возможность обеспечения 
высокой производительности труда при изготов- 
лении продукции. В качестве показателей техноло- 
гичности могут использоваться блочность и агре- 
гатность конструкции, ремонтопригодность, мате- 
риалоемкость и др. 

Соответствие эстетическим требованиям должно 
характеризоваться прогрессивностью конструкции 
изделия, удобством его обслуживания, комфорта- 
бельностью, соответствием основных функций 
изделия его эстетическим качествам, функцио- 
нальностью его формы и цвета, оригинальностью 
формы. Оценка по этой группе показателей 
производится комиссиями специалистов путем со- 
поставления изделия с лучшими аналогами; для 
оценки рекомендуется использовать балльную 
систему. 

Степень стандартизации и унификации конструк- 
ции характеризуется соответствием изделия, его 
узлов, деталей и материалов государственным 
стандартам, параметрическим рядам, коэффици- 
ентам применяемости и т. д. 

«Методические указания» регламентируют также 
порядок подготовки к государственной аттеста- 
ции качества продукции, порядок работы государ- 
ственных аттестационных комиссий, а также поря- 
док контроля и государственного надзора за 
качеством аттестованной продукции. 

22 апреля 1967 года решением Государственной 
аттестационной комиссии первый «Знак качества» 
присужден продукции Московского электромеха- 
нического завода им. Владимира Ильича — трех- 
фазным асинхронным двигателям мощностью от 
100 до 1000 квт новой единой государственной 
серии А2. 

Введение государственной аттестации стимулиру- 
ет предприятия в борьбе за повышение качества 
изделий и является важнейшим средством в си- 


сте государственного управления качеством 
п кции. 
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ИНФОРМАЦИЯ 


Всесоюзный семинар 
по повышению 
эстетического уровня 
промышленных 
предприятий 


Д. Каллиников, инженер, ВНИИТЭ 


Для конкретной помощи заводским художникам и 
специалистам, работающим в области научной ор- 
ганизации труда ВНИИТЭ провел Всесоюзный 
семинар по повышению эстетического уровня про- 
мышленных предприятий. Активное участие в под- 
готовке и проведении семинара приняли также 
ЦНИИ промзданий, павильоны «Труд и отдых» и 
«Садоводство и цветоводство» ВДНХ СССР. 
Интерес к семинару был настолько большой, что 
не все заявки, к сожалению, могли быть удовлет- 
ворены. 

Семинар проходил с 12 по 14 апреля 1967 года, 
в его работе приняло участие 450 человек из 140 
городов и рабочих поселков страны. 

Тематика семинара охватывала широкий круг 
вопросов: методы эстетического преобразования 
предприятий, разработка проектов реконструкции 
производственных цехов и участков, улучшение 
освещения, цеховых коммуникаций, озеленения, 
цеховой графики и др. 

С докладом о предпосылках достижения высокого 
эстетического уровня производства выступил 
Б. В. Шехов (ВНИИТЭ). Он проанализировал 
причины типичных ошибок при проведении эсте- 
тизации производственной среды. Большинство их, 
по его мнению, происходит из-за недооценки под- 
готовительной работы. Начиная работу по эстети- 
зации производства, необходимо прежде всего ус- 
тановить, насколько предприятие и его работники 
готовы к ее проведению. Для определения этого 
докладчик предлагает выяснить ряд вопросов, на- 
пример: что сделано в области технических меро- 
приятий для того, чтобы обеспечить высокий уро- 
вень эстетизации; возможно ли проведение эсте- 
тизации предприятия без коренной его реконст- 
рукции; осуществляются ли мероприятия по науч- 
ной организации труда; проведен ли комплекс 
санитарно-гигиенических мероприятий и т. д. 
Очень важно также, чтобы работой по эстетиза- 


ции производства занимались специалисты, а не 
случайно привлекаемые люди. 

Доклад о методах эстетического преобразования 
производственной среды сделал А. Г. Устинов 
(ВНИИТЭ). Докладчик отметил, что из трех 
групп элементов производственного интерьера 
(оборудование, архитектурно-строительные эле- 
менты, средства информации) важнейшая роль 
принадлежит  производственному оборудованию. 
Поэтому одна из важных задач эстетизации про- 
изводства — функциональное и эстетическое совер- 
шенствование действующего  производственного 
оборудования. 


Большое значение для повышения эстетического 
уровня производственной среды имеет ее цветовое 
решение. Если раньше внимание уделялось в ос- 
новном функциональной (главным образом физио- 
логической) роли цвета, то сейчас перед цветом 
ставится сложный комплекс функциональных и 
художественных задач. 


Практика работы проектных организаций и теоре- 
тические исследования показали эффективность 
использования традиционного композиционного 
средства — цветовой гармонии. Это заставляет об- 
ратиться к опыту живописи, поскольку именно в 
живописи наиболее полно разработаны методы эмо- 
ционального воздействия цвета. На ряде приме- 
ров из живописи докладчик показал, как строятся 
пространственные цветовые композиции, обладаю- 
щие достоинствами эмоционального воздействия 
живописных цветовых композиций. 


Вопросам функциональной окраски в производст- 
венной среде был посвящен доклад В. В. Блохина 


(ЦНИИ промзданий). 


Посредством функциональной окраски можно до- 
биться решения трех основных задач: более рацио- 
нальной организации труда; сокращения несчаст- 
ных случаев и аварий на производстве; повышения 
эстетических качеств предприятий. 


Особенно ответственна роль информации о реаль- 
ной или возможной опасности. Изучение материа- 
лов о травматизме показывает, что большинство 
несчастных случаев, отнесенных к «неосторожнос- 
ти» или «невнимательности» пострадавших, на са- 
мом деле вызваны отсутствием соответствующей 
сигнально-предупреждающей окраски. Функцио- 
нальная окраска облегчает ориентацию в сложной 
системе коммуникаций на предприятиях, в отдель- 
ных элементах оборудования. С этой целью ис- 
пользуются опознавательные окраски трубопро- 
водов, баллонов, резервуаров. 


В систему функциональной окраски входят также 
знаки и графические символы. 


Докладчик подробно рассказал о разработанных 
ЦНИИ промзданий совместно с ВНИИ охраны 
труда ВЦСПС рекомендациях по применению 
сигнально-предупреждающей окраски, производст- 
венных знаков безопасности и опознавательной 
окраски трубопроводов. 

С докладом об основных принципах цеховой гра- 


фики выступил Ю. С. Лапин (ВНИИТЭ). По 


Штаб семинара. 


мнению докладчика, цеховую графику можно раз- 
делить на четыре основные группы: указатели и 
другие средства информации для обеспечения 
безопасности на рабочем месте и ориентации в 
производственной среде; таблицы, инструкции и 
другие пособия для обеспечения правильного хода 
производственного процесса; информационные 
стенды с показателями работы, приказами и т. д.; 
плакаты, лозунги политического содержания, стен- 
ды с портретами передовиков производства и 
другие средства наглядной агитации. 

Такие виды цеховой графики, как средства инфор- 
мации, знаки, указатели, стенды и т. д., представ- 
ляют собой объекты художественно-конструктор- 
ской разработки и являются составной частью 
проектов интерьеров предприятий. 

В докладе были проанализированы примеры не- 


У стенда изданий ВНИИТЭ. 
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удовлетворительного и хорошего решения средств 
цеховой графики. 

О красках для промышленных интерьеров расска- 
зала Т. А. Пинчук (ВНИИТЭ). Указав на все 
еще низкое качество красок, особенно по цвету и 
фактуре, Т. А. Пинчук отметила те из них, кото- 
рые могут использоваться для отделки промыш- 
ленных интерьеров. 

Теме «Прогрессивная конструкция и технология 
производства воздуховодов» был посвящен доклад 
Г. М. Рабкина (Проектпромвентиляция). 

Новые конструкции вентиляционных систем, полу- 
чившие название индустриальных, позволили 
резко сократить номенклатуру деталей и органи- 
зовать на заводах серийное изготовление стандарт- 
ных деталей воздуховодов с последующей комплек- 
тацией из них вентиляционных схем. Кроме того, 
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переход на массовое производство однотипных де- 
талей в условиях специализированного производ- 
ства открыл широкие возможности для улучше- 
ния внешнего вида воздуховодов. 

Повышение эстетического уровня промышленных 
предприятий неразрывно связано с усовершенст- 
вованием оборудования. Электрофизиологические 
методы в эргономической оценке некоторых видов 
производственного оборудования явились предме- 
том доклада Т. П. Ковальчука (ВНИИТЭ). Фи- 
зиологические исследования, указал он, должны 
проводиться совместно с гигиенистами, психоло- 
гами, антропологами, инженерами, художниками 
и др. 

С докладом об озеленении промышленных пред- 
приятий выступила Н. И. Ильина (павильон 
«Садоводство и цветоводство» ВДНХ СССР). 
Озеленение должно проводиться по специальным 
проектам, увязанным с планом развития пред- 
приятия. Нужно создавать больше открытых га- 
зонов, живописных групп деревьев, уютных угол- 
ков отдыха и меньше парадных площадок, живых 
изгородей и рядных посадок. 


Интересный материал — содержали доклады 
Ц. Л. Кроль (ВНИСИ) об искусственном осве- 
щении промышленных предприятий и Л. К. Соко- 
лова (ЦНИИ промзданий) о современном реше- 
нии комплекса бытовых помещений. 

С сообщениями об опыте комплексного проекти- 
рования интерьеров промышленных предприятий 
выступили: Н. Н. Эрман (Белорусский филиал 
ВНИИТЭ) — «Решение интерьеров чугунолитейно- 
го цеха Минского тракторного завода»; В. А. Глин- 
кин (Ленинградский филиал ВНИИТЭ) -- «Опыт 
внедрения художественно-конструкторских  разра- 
боток по промышленным интерьерам»; Д. В. Гне- 
довский (ВНИИТЭ) — «Осуществление интерьеров 
московской швейной фабрики «Смена»; И. В. Щеп- 
кин (Свердловский филиал ВНИИТЭ) — «Опыт 
комплексного проектирования НОТ и эстетизация 
производства на промышленных предприятиях 
Свердловской области». 


В заключение семинара Московским СХКБ Ми- 
нистерства легкой промышленности РСФСР (на- 
чальник СХКБ А. А. Левашова) были продемон- 
стрированы модели современной производственной 
одежды. 


Для участников семинара был подготовлен спе- 
циальный комплект литературы, в который вошел 
ряд изданий ВНИИТЭ: «Рекомендации по повы- 
шению эстетического уровня производственных 
цехов и участков», «Лакокрасочные материалы для 
интерьеров производственных цехов и участков», 
«Лакокрасочные материалы для интерьеров про- 
изводственных предприятий», а также серия из 
четырех брошюр «Новая наука — техническая эс- 
тетика» (издание общества «Знание») и сборник 
«Архитектура и производственная среда» (изда- 
ние ЦНИИ промзданий). 

Материалы семинара будут опубликованы в одном 
из ближайших «Машино- 
строитель». 


номеров журнала 


ДИСКУССИЯ 


В статье Г. Азгальдова ставится ак- 
туальная проблема количественной 
оценки эстетической стороны архитек- 
туры и промышленных изделий. Это 
необходимо, так как позволит изба- 
виться от субъективности оценок. По 
мнению автора, такая оценка возмож- 
на благодаря развитию численных ме- 
тодов в социологии, экономике и дру- 
гих науках. Приводя высказывания 
видных теоретиков и практиков искус- 
ства и архитектуры, автор излагает 
две противоположные точки зрения на 
возможность точной количественной 
оценки эстетического. Сам автор — 
убежденный сторонник тех, кто счи- 
тает, что в будущем удастся разра- 
ботать количественные методы оценки 
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эстетических качеств. 

К. Холевицкая-Гозьдзик, доктор эко- 
ном. наук, сотрудник польского Ин- 
ститута технической эстетики, пишет 
о влиянии экономических факторов на 
качество промышленной продукции. 
Автор считает, что одна из главных 
задач технической эстетики — комп- 
лексное формирование качества от- 
дельных изделий и целых ансамблей, 
а также определение структуры ассор- 
тимента. 


Гифиге. 


УДК 62:7.05 
О возможностях 
количественной оценки 
эстетической стороны 
предметной среды 


Г. Азгальдов, инженер, Военно-инженерная 
академия им. В. В. Куйбышева 


Статья Г. Азгальдова, публикуемая в порядке 
обсуждения, развивает серию статей об оценке 
качества промышленной продукции. 


В последние годы все более актуальной становится 
проблема количественной оценки качества про- 
дуктов труда. Две предпосылки, выражающие не- 
обходимость и возможность решения этой проб- 
лемы, определяют ее актуальность. 

Во-первых, необходимость избавиться от слишком 
большой субъективности наших нынешних оценок, 
что позволило бы правильнее решать задачи по 
оптимальному планированию и проектированию, 
по ценообразованию, по исчислению экономиче- 
ского эффекта от повышения качества и т. д. 
Во-вторых, возможность, связанная с развитием 
многих новых разделов прикладной математики, 
позволяющих с помощью вычислительных машин 
применять численные методы в тех областях нау- 
ки, в которых они раньше применяться не могли 
из-за громоздкости и длительности необходимых 
расчётов (например, социология, экономика и т. д.). 


8) тремление научиться количественно оцени- 
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вать качество, взятое в комплексе, в настоящее 
время проявляется в промышленном производстве 
в большей степени, чем в строительстве и архитек- 
туре. Но сам факт существования и быстрого уси- 
ления этой тенденции становится все более оче- 
видным. 

Для большей части продуктов труда, непосредст- 
венно потребляемых человеком, при общей оценке 
качества в той или иной степени приходится учи- 
тывать и их эстетические свойства. В еще большей 
степени это характерно для архитектуры, где эсте- 
тическая оценка является совершенно необходимой 
составляющей в общей оценке качества проекта 
или сооружения. 

Таким образом, можно утверждать, что проблема 
количественной оценки привлекательности внеш- 
него вида, оставаясь по своему характеру эстети- 
ческой, по сфере захватываемых ею предметов 
становится общепроизводственной, составной 
частью рационального проектирования вообще. 

Но такое проектирование, как известно, составляет 
сущность и дизайна, и архитектуры. Значит, эта 
проблема является общей и для технической эсте- 
тики, и для эстетики архитектуры. Излагаемые 
ниже методика анализа и система доказательств, 
с нашей точки зрения, в равной степени могли бы 
быть применены как к проблемам технической эс- 
тетики, так и к проблемам архитектуры. 
Естественно возникает вопрос о принципиальной 
возможности создания такой научно-теоретической 
методики расчета, с помощью которой можно было 
бы в количественной форме однозначно оценить 
эстетические свойства архитектурного сооружения 
или промышленного изделия. Речь идет именно о 
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научно-теоретической методике, дающей не только 
количественные, но обязательно однозначные ре- 
шения, так как уже сейчас любое жюри конкурса 
архитектурных проектов могло бы количественно 
оценить с использованием, например, балльной 
системы эстетические свойства любого сооруже- 
ния. Больше того, принципиально такую оценку 
может дать любая группа людей и даже отдельные 
лица, причем не обязательно будучи архитектора- 
ми. Но все дело в том, что для каждого данного 
сооружения или проекта полученные таким спосо- 
бом оценки будут расходиться между собой, т. е. 
не будут однозначными и не будут обладать 
поэтому необходимой степенью ‘достоверности. 
Среди огромного числа теоретических работ, посвя- 
щенных как эстетике вообще, так и архитектурной 
эстетике в частности, насколько нам известно, не 
встречается выражение «количественная оценка эс- 
тетичности». (Здесь не имеются в виду предлага- 
емые в некоторых отраслях промышленности това- 
ров народного потребления способы оценки эстети- 
ческих свойств, основанные на опросе специалис- 
тов по балльной системе ввиду принципиального 
недостатка, присущего всем этим способам, — не- 
возможности получить однозначную оценку.) 

Если любой группе архитекторов, теоретиков или 
практиков задать сегодня вопрос: «Могут ли быть 
оценены количественно (хотя бы в будущем) эсте- 
тические качества архитектурного сооружения?» — 
то наиболее вероятно, что ответ подавляющего 
большинства будет резко отрицательным. Вероят- 
но, такой же ответ был бы получен при опросе и 
представителей многих других профессий, в том 
числе специалистов по дизайну. И все-таки нам ка- 


жется, что эта отрицательная точка зрения оши- 
бочна, хотя сейчас она разделяется большинством, 
и что критерий эстетичности архитектурных соору- 
жений в конце концов научатся определять коли- 
чественно. Что же касается дизайна, то в этой об- 
ласти уже осуществляются отдельные попытки 
количественной оценки эстетичности изделий (см., 
например, работы латвийских специалистов). 
Попробуем же проанализировать, существуют ли 
какие-либо принципиальные препятствия, которые 
делали бы невозможным такой количественный под- 
счет, и, наоборот, есть ли какие-нибудь основания 
для нашего утверждения, что такой подсчет воз- 
можен. 

Сразу же оговоримся, что все дальнейшие рассуж- 
дения мы будем вести на материале не только ар- 
хитектурной эстетики, но и эстетики вообще, так 
как эта проблема по существу общая для всех ви- 
дов искусства. Кроме того, учитывая, что интере- 
сующий нас вопрос о количественном выражении 
степени эстетичности стал актуальным только не- 
давно, а весь предыдущий период дискутировались 
хотя и тесно связанные с ним, но все же другие 
вопросы: «Что такое красота? Как определить пре- 
красное? Можно ли создавать прекрасное по пра- 
вилам?»,—мы по необходимости в большинстве 
случаев будем рассматривать именно эти послед- 
ние вопросы. Это и понятно, так как прежде чем 
научиться количественно оценивать степень какого- 
то явления, мы обязательно должны: 1) научиться 
определять, выражать это явление сначала логи- 
чески (качественно), а потом и математически (ко- 
личественно); 2) дать систему ‘правил для созда- 
ния такого прекрасного явления. И только научив- 
шись делать все это, можно в качестве третьего 
шага ставить задачу по количественному измере- 
нию степени эстетичности какого-то явления. 
Сначала разберем отрицательную точку зрения. 
Нужно сказать, что сторонников ее, причем весь- 
ма авторитетных, довольно много. 

Еще Фрэнсис Бэкон считал, что художник может 
создавать прекрасное «...не по правилам, а по сча- 
стливому вдохновению» (4-119)*. Несмотря на 
различия в общефилософских воззрениях, и Кант 
(«Невозможно дать общеупотребительную форму- 
лу для определения того, что такое прекрасное», 
10-148), и Гегель («...рассудку невозможно постиг- 
нуть красоту», 8-115) сходятся в том, что поня- 
тие прекрасного не может быть выражено логичес- 
ки, не говоря уже о математическом выражении. 
А знаменитый ученый Гельмгольц утверждал, что 
законы красоты никому не известны, в том числе 
и художнику, и поскольку красота проявляется бес- 
сознательно, то она не может быть подвергнута 
анализу (2-183). | 
Этот перечень можно увеличить во сто крат, при- 
ведя мнения представителей различных видов ис- 
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кусства и даже ученых (хотя и в значительно мень- 
шем числе, чем деятелей искусства). 

Отметим, что даже некоторые марксисты разделя- 
ли эту точку зрения. Например, А. В. Луначар- 
ский вначале считал, что не может быть объектив- 
ного мерила красоты. Правда, он затем пришел к 
выводу, что «...есть объективные законы вкуса» 
(14-542). 

Как видим, во всех приведенных выше мнениях от- 
рицательный момент выражен совершенно конкрет- 
но и определенно. Что касается противоположной 
точки зрения, то мнения в ее защиту, многочислен- 
ные сами по себе, выражены, как правило, совсем 
не так четко и ясно. 

В большинстве случаев вывод о возможности опре- 
делить понятие прекрасного (и тем более измерить 
его) логически вытекает из соображений, высказан- 
ных тем или иным автором, но почти никогда не 
формулируется этим автором в явной форме. Это 
вполне объяснимо, ибо чаще всего эти авторы и не 
ставили перед собой задачу высказываться именно 
по данному вопросу. Исключение — ценная моно- 
графия Н. Крюковского «Логика красоты» (12). 
Итак, какие же обоснования можно привести в 
поддержку тезиса о возможности найти какие-то 
правила сначала для построения прекрасного, а за- 
тем и для количественной оценки его? 

Ввиду специфичности разбираемого нами вопроса 
метод доказательства следует основывать на умо- 
заключениях, которые должны опираться на ис- 
ходные положения, истинность которых более или 
менее очевидна (т. е. на то, что в математике назы- 
вается постулатами). Представляется, что в нашем 
рассуждении за такое исходное и очевидное поло- 
жение нужно принять следующее. 

Любые сложные явления или предметы, которые 
формируются по определенным правилам или в со- 
ответствии с какой-то определенной закономер- 
ностью и составные части которых поддаются чис- 
ленному измерению, могут быть количественно из- 
мерены или оценены также и в целом, если извест- 
ны эти правила или эти закономерности. 

Под оценкой мы понимаем степень приближения 
оцениваемых нами предметов или явлений к тем 
правилам или закономерностям, по которым они 
теоретически должны формироваться или проте- 
кать (так сказать, в идеальном случае). 

Значит, если мы убедимся, что 1) эстетические ка- 
чества архитектурного сооружения основываются 
на количественных соотношениях всех составляю- 
щих его элементов и эти соотношения могут бытъ 
найдены и выражены в численной форме и 2) есть 
какая-то закономерность, какой-то порядок, необ- 
ходимые для построения архитектурной формы, 
причем эта закономерность или этот порядок если 
не сегодня, то в будущем смогут быть четко сфор- 
мулированы, — значит, в этом случае на основании 
принятого нами выше исходного положения мы 
должны согласиться с тем, что степень красоты ар- 
хитектурного сооружения сможет быть количест- 
венно измерена и оценена. 

Итак, первый вопрос: лежат ли в основе эстети- 
ческого качества архитектурного сооружения коли- 
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чественные отношения элементов, составляющих 
это качество? 

Бесспорно, да. В самом деле, эстетически оценивая 
какое-то архитектурное сооружение, мы, в общем 
случае, принимаем во внимание следующие элемен- 
ты, сумма которых и определяет эстетическое каче- 
ство сооружения: 1) характер композиции (фрон- 
тальный, объемный, пространственный), 2) форму 
целого и отдельных частей, 3) массу целого и от- 
дельных частей, 4) весовые соотношения элементов 
формы, 5) динамику формы, 6) архитектонику, 
7) симметричность или асимметричность, 8) про- 
порции, 9) масштабность, 10) гармоничность, 
11) тектонику, 12) метр, 13) ритм, 14) контраст, 
15) нюанс, 16) фактуру ‘поверхности, 17) цвет, 
18) светотень, 19) оптические искажения, 20) де- 
коративный орнамент, 21) стиль. 

Сравнительно несложно показать, что каждый из 
перечисленных выше элементов уже сейчас пол- 
ностью выражается (например, пропорции, оптиче- 
ские искажения, 18) или при необходимости доста- 
точно просто может быть выражен и охарактери- 
зован какими-то числовыми отношениями. (Кон- 
кретный числовой анализ каждого элемента слиш- 
ком сильно увеличил бы объем этой статьи и поэто- 
му здесь не приводится.) Но, повторяем, нет ка- 
ких-то особых трудностей для того, чтобы дать ко- 
личественное определение как любого из этих двад- 
цати одного элементов, так и всех применяемых в 
практике градаций и степеней их. 

Впрочем, это наше утверждение не является чем- 
то особенно новым, а есть просто дополнительная 
иллюстрация общеизвестной истины, что в основе 
архитектурной эстетики лежат какие-то количест- 
венные отношения. 

Несколько различаясь по форме, эта мысль выра- 
жается у Альберти, писавшего, что красома должна 
отвечать строгому числу (1-318); у Ряаньолы — 
ему представлялось эстетической аксиомой, что 
красивы те произведения, которые «..обладают не- 
кими определенными... числовыми отношениями и 
пропорциями...» (5-17); у Виолле ле Дюка—«Пар- 
фенон, этот великолепный образец дорийской архи- 
тектуры, целиком построен на точнейшем примене- 
нии геометрических и арифметических законов» 
(6-283); у М. Гика — «..Всякая гармония может 
быть выражена или символизирована числами...» 
(9-4); у Корбюзье — «Дух геометрического, мате- 
матического порядка будет хозяином судеб архи- 
тектуры» (11-64). 

Этот перечень можно было бы увеличить, даже не 
упоминая о философах пифагорейской школы, ко- 
торые хотя идеалистически возводили число в не- 
кую потустороннюю сущность вещей, однако пра- 
вильно подметили всеобщность численных, матема- 
тических закономерностей. 

Итак, можно считать несомненно правильным наш 
первый тезис о том, что в основе эстетического ка- 
чества архитектурного сооружения лежат какие-то 
количественные отношения. 

В подтверждение нашего второго тезиса—о законо- 
мерной основе любого эстетического явления — 
можно было бы привести не меньшее количество 
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высказываний от Витрувия (красота архитектурно- 
го сооружения достигается соответствием его долж- 
ным правилам соразмерности, 7-28) до Маркса (о 
существовании законов красоты, по которым тво- 
рит человек, 15-566). 


Нам представляется, что второй тезис является не- 
избежным следствием одного из главных принци- 
пов марксистской философии — принципа детер- 
минизма, т. е. причинной обусловленности и опре- 
деленной закономерности всех явлений природы и 
человеческого общества (а значит и эстетики). 


Можно и, конечно, нужно говорить, что сейчас мы 
еще очень далеки от познания точного характера 
тех закономерностей, которые лежат в основе как 
эстетических явлений вообще, так и архитектур- 
ной эстетики в частности. Но нельзя, оставаясь на 
почве марксизма, отрицать, что мы в конце концов 
сможем эту закономерность раскрыть. 


Итак, можно считать доказанным, что наш вы- 
вод о теоретической возможности в будущем на- 
учиться количественно оценивать эстетические яв- 
ления (в том числе и архитектурные) объективно 
вытекает как из анализа взглядов крупнейших тео- 
ретиков архитектуры и эстетики, так и из некото- 
рых главных принципов марксистской философии— 
принципа детерминизма и принципа познаваемос- 
ти всех закономерных явлений. 


Сейчас, в 60-х годах ХХ века, можно говорить 
уже не только о теоретической возможности, но и 
о предпосылках претворения этой возможности в 
жизнь. В большей или меньшей степени научные 
методы постепенно проникают во все виды искус- 
ства, и одним из главных стимулов этого является, 
по-видимому, желание «знать, чтобы мочь...» 
(Г. Курбэ, 13-407). 

Это особзнно касается архитектуры, в которой, по 
выражению Фрэнка Ллойда Райта, «нам нужно 
знание там, где раньше было достаточно инстинк- 
та. Случайное и живописное должно уступить ме- 
сто сознательно созданной красоте...» (16-91). 

И именно поэтому-то, писал известный советский 
архитектор А. К. Буров, в архитектуре непреры- 
вен процесс перехода методов решения отдельных 
частных задач из области искусства в область тех- 
ники (3-95). 

Главным инструментом для проникновения науч- 
ных методов в эстетику остается, конечно, матема- 
тика, темпы развития которой за последние десяти- 
летия необычайно возросли. 


Хотя уровень математических знаний 60 лет назад 
был гораздо ниже нынешнего, уже тогда академик 
И. П. Павлов, предвосхишая будущее, с полным 
основанием писал: «...Вся жизнь, от простейших до 
сложнейших организмов, включая, конечно, и чело- 
века, есть длинный ряд все усложняющихся до 
высочайшей степени уравновешиваний внешней сре- 
ды. Придет время, пусть отдаленное, когда матема- 
тический анализ, опираясь на естественно-научный, 
охватит величественными формулами уравнений 
се Эти уравновешивания, включая в них, наконец, 
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КРАТКИЕ ВЫВОДЫ 


1. В настоящее время выявляется необходимость 
в комплексной количественной оценке качества как 
промышленных изделий, так и архитектурных соо- 
ружений. 

2. Для получения такой оценки нужно научиться 
количественно измерять все стороны, определяю- 
щие качество изделия или архитектурного соору- 
жения, в том числе и его эстетические свойства. 
3. Эти эстетические свойства основываются, во- 
первых, на количественных, а во-вторых — на за- 
кономерных соотношениях отдельных элементов, 
составляющих архитектурное сооружение. 

4. Это означает, что в соответствии с марксист- 
ским принципом познаваемости всех закономерных 
явлений мы когда-нибудь научимся выражать эти 
закономерности в количественной форме. 

5. Эстетическое качество архитектурного сооруже- 
ния или промышленного изделия в целом опреде- 
ляется степенью приближения его отдельных эсте- 
тических свойств к соответствующим закономерно- 
стям, по которым эти свойства формируются. 

6. Отсюда вытекает, что, зная эти закономернос- 
ти и умея количественно определять степень соот- 
ветствия им, мы сможем количественно и одно- 
значно вычислять степень эстетичности архитек- 
турных сооружений и промышленных изделий. 
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Техническая эстетика — 
объединение интересов 
производителя и 
потребителя 


К. Холевицкая-Гозьдзик, доктор экономических 
наук, Институт технической эстетики, Варшава 


Содержание понятия «техническая: эстетика» се- 
годня еще является дискуссионным. Различия в 
мнениях существуют потому, что представители 
ряда научных дисциплин рассматривают это поня- 
тие с различных точек зрения, поскольку «осознан- 
ное» существование технической эстетики имеет за 
собою относительно короткую историю. 

Ранняя фаза развития крупносерийного производ- 
ства характеризовалась случайным подбором изде- 
лий, которые по форме приближались скорее к 
изделиям, изготовляемым ремесленными методами. 
Внедрение в производство в широком масштабе 
современных материалов, новых технологических 
процессов создает необходимость нового подхода 
к изделиям, выпускаемым серийно. Материал, кон- 
струкция, условия эксплуатации отныне обуслов- 
ливают форму и внешнюю отделку. Художествен- 
ная выразительность продукта становится резуль: 
татом правильно подобранного материала, конст- 
рукторского решения, функциональности. 
Структурные изменения в производственных про- 
цессах повлекли за собой эволюцию взглядов на 
предмет и методологию технической эстетики. 
Раньше под технической эстетикой понимали стай- 
линг, внешнюю эстетизацию изделий. Теперь все 
более укрепляется мнение, что сущность техниче- 
ской эстетики—это комплексное формирование ка- 
чества как отдельных изделий, так и создаваемых 
из них ансамблей. 

Техническая эстетика постепенно становится дис- 
циплиной, сочетающей достижения многих наук, 
стремящейся к более полному удовлетворению су- 
ществующих потребностей населения путем созда- 
ния оптимального ассортимента изделий высокого 


качества. Областью технической эстетики является 
также развитие вкусов человека, воздействие на 
культуру потребления, стимулирование новых по- 
требностей, удовлетворяемых наиболее эффективно 
как с точки зрения потребителя, так и всего на- 
родного хозяйства. 

Наряду с этим развиваются и взгляды на основ- 
ной вопрос технической эстетики — качество про- 
мышленной продукции. 

Качество изделий чаще всего отождествляется с 
потребительной стоимостью, рассматриваемой как 
комплекс функционально-технических параметров, 
включающих в себя срок службы изделия, его 
устойчивость к воздействию внешней сферы, на- 
дежность, удобство ремонта, универсальность при- 
менения, экономическую эффективность эксплуа- 
тации, приспособление к психофизиологическим 
свойствам потребителя, наконец, удобство тран- 
спортировки и хранения. 

В то же время из понятия потребительной стои- 
мости обычно исключалась группа свойств, обу- 
словливающих эмоциональное воздействие изделия 
на потребителя, например, приспособление к совре- 
менным эстетическим взглядам и привычкам по- 
требителя. Ограничение потребительной стоимости 
техническими и функциональными параметрами 
противоречит классической экономической форму- 
лировке. Однако классическое отождествление ка- 
чества промышленного изделия с его потребитель- 
ной стоимостью страдает, по моему мнению, опре- 
деленными недостатками. 

Преобразование системы управления народным хо- 
зяйством, все более широкое использование эконо- 
мического расчета создают необходимость нового 
подхода к понятию качества продукции и опреде- 
ления его места и роли в производственно-хозяй- 
ственной деятельности. 

Учет только полезности изделия при его оценке 
представляется нам недостаточным, ибо, принимая 
во внимание лишь эффект удовлетворения потреб- 
ностей, нельзя не задумываться о средствах, рас- 
ходуемых для достижения данного эффекта. 
Думается, что при оценке качества изделия нужно 
учитывать не только потребительские, но и произ- 
водственные характеристики изделия, обусловли- 
вающие производственные затраты для достиже- 
ния определенного потребительского эффекта, так 
как экономичное расходование сырья, снижение 
затрат живого труда за счет упрощения конструк- 
ции ведут к общему снижению издержек производ- 
ства. : 

Согласно этому положению при сравнении двух 
взаимозаменяемых изделий одной и той же потре- 
бительной стоимости более высоким качеством бу- 
дет отличаться изделие, обладающее лучшими 
производственными характеристиками, то есть из- 
делие, для изготовления которого израсходовано 
меньше живого и овеществленного труда. Наобо- 
рот, при одних и тех же издержках производства 
более высоким качеством характеризуется изделие, 
дающее больший потребительский эффект. Отсюда 
и следует вывод о тесной взаимозависимости по- 
ПЕ свойств продукта, то есть его потре- 
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бительной стоимости, и общественно необходимых 
затрат труда, то есть стоимости. 

Исходя из этой точки зрения, в понятие качества 
следует включить как потребительские свойства 
изделия, определяющие его потребительную стои- 
мость, так и производственные свойства, обуслов- 
ливающие затраты на изготовление данного изде- 
лия. В этом смысле можно, по моему мнению, 
предложить следующее определение качества: ка- 
чество изделия есть обусловленная потребитель- 
скими и производственными характеристиками 
данного изделия способность удовлетворения им 
нужд потребителя. Качество, следовательно, опре- 
деляют две группы свойств изделия: потребитель- 
ские и производственные. 

Сравнение качества различных изделий возможно 
лишь в том случае, когда предметом оценки явля- 
ются изделия, удовлетворяющие одну и ту же 
потребность. Оценка качества может проводиться 
на двух основных стадиях хозяйственного процес- 
са — при изготовлении изделия или непосредст- 
венно после его завершения, причем мерой качест- 
ва в данном случае является отношение потреби- 
тельной стоимости к затратам производителя, а 
также к затратам в сфере товарного обращения— 
причем уровень качества в этой сфере измеряется 
отношением потребительной стоимости к затратам, 
связанным с приобретением данного изделия, а 
следовательно, с его ценой. 

На первой стадии оценка качества проводится 
специалистами с помощью лабораторных методов, 
а также с учетом изучения мотивов спроса. На 
второй стадии оценку качества проводят предста- 
вители промышленности и торговли, формирующие 
структуру ассортимента товаров, и, наконец, сами 
покупатели. 

Оценка уровня качества изделий на первой стадии 
требует построения четкой шкалы оценок, опреде- 
ления критериев оценки и удельного веса отдель- 
ных показателей. Это особенно относится к 
потребительной стоимости, ибо второй элемент, 
подвергающийся оценке, — производственные за- 
траты — измерим и объективен. Вероятно, по мере 
развития научных методов, в частности эргономи- 
ческих, станет возможным точно определять пока- 
затели потребительной стоимости, учитывая наря- 
ду с измеримыми техническими параметрами также 
психофизиологическое воздействие изделия на по- 
требителя. 

Необходимость объективной оценки потребитель- 
ной стоимости изделий ставит перед технической 
эстетикой важные задачи. 

Для определения оптимального качества необходи- 
мо разработать соответствующую шкалу оценок 
потребительной стоимости, а также методы наибо- 
лее объективного исчисления издержек производ- 
ства (затрат живого и овеществленного труда), 
необходимых для получения данной потребитель- 
ной стоимости. Это создаст в конечном счете объ- 
ективную возможность рационального управления 
качеством. 

Художественное конструирование направлено на 
достижение взаимозаменяемых и дополняющих 
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друг друга изделий, из которых создаются ан- 
самбли. Потребительский спрос при этом прояв- 
ляется как результат сложившейся шкалы оценок 
и уровня доходов населения, а также пропорций 
между потребительной стоимостью и отражающи- 
мися в цене изделия издержками производства. 


Правильная структура ассортимента достигается, 
когда при данной системе цен, доходов и потреб- 
ностей уравновешены платежеспособный спрос и 
предложение. Если каждое изделие, поступившее в 
продажу, спроектировано и изготовлено в соответст- 
вии с общественными потребностями, иначе гово- 
ря, если каждое изделие, входящее в состав данно- 
го ассортимента, получит апробацию будущего по- 
требителя, тогда оно будет иметь общественную 
потребительную стоимость, причем будет достигну- 
та правильная структура ассортимента. Следова- 
тельно, в сфере товарного обрашения качество 
продукции определяется также качеством ассорти- 
мента. Однако затраты на изготовление этих това- 
ров, определяемые достигнутым уровнем развития 
производительных сил, в большинстве своем не 
пропорциональны их потребительной стоимости. 
Расхождения отношений полезности продуктов и 
средних общественных затрат труда на их изго- 
товление приводят порой к малоэффективному 
использованию общественного производственного 
потенциала. Устранение этих диспропорций прово- 
дится путем внесения корректив как в развитие 
производительных сил, так и в формирование 
структуры потребностей. 


Методы воздействия на развитие желательной, с 
общественной точки зрения, структуры спроса раз- 
личны: поставка в сеть розничной торговли опре- 
деленных видов изделий, установление соответст- 
вующих пропорций цен между отдельными потре- 
бительными стоимостями, формирование потребно- 
стей при помощи средств массовой пропаганды. 
Думаю, что задачи технической эстетики в этой 
области сводятся к популяризации мнений, направ- 
ленных на изменение существующей шкалы потре- 
бительских оценок, на формирование новых тради- 
ций и новых потребностей, создающих возмож. 
ность наиболее эффективного использования обще- 
ственных ресурсов. 


Активное воздействие на спрос, обеспечивающее 
приспособление структуры предложения к изменя- 
ющимся потребностям, равнозначно оптимизации 
ассортимента, 


Оптимальный ассортимент достигается, когда 
выражающиеся в спросе потребности, с одной сто- 
роны, и товарное предложение — с другой явля- 
ются наиболее рациональными с общественной 
точки зрения, позволяя эффективно использовать 
средства, то есть удовлетворять разнообразные по- 
требности оптимально с точки зрения как потре- 
бителя, так и всего народного хозяйства. 


Роль технической эстетики в комплексном форми- 
ровании качества, как нам кажется, будет система- 
тически возрастать с развитием промышленности 
и внедрения более интенсивных форм хозяйствен- 
ного расчета. 


ИНТЕРЬЕР И ОБОРУДОВАНИЕ 


В статье В. Щаренского рассказыва- 
ется о результатах проведенной 
ВНИИТЭ экспертизы санитарно-тех- 
нических приборов для жилых зда- 
ний. Рассматриваются недостатки ос- 
новных отечественных приборов: уни- 
тазов, умывальников, ванн, моек, 
смывных устройств, водоразборной 
арматуры и др. Проводится сравнение 
этих приборов с лучшими зарубеж- 
ными образцами. 

Основное внимание уделено выявле- 
нию недостатков, влияющих на потре- 
бительские качества изделий. 
Проводится разбор Государственных 
стандартов на санитарно-тсхнические 
приборы и сравнение их с аналогич- 
ными документами зарубежных стран. 
Статья В. Резвина посвящена пробле- 
ме улучшения качества санитарно-тех- 
нического оборудования для современ- 
ной квартиры. Автор подчеркивает 
важность этого вопроса в условиях 
огромного размаха массового жилит- 
ного строительства в СССР. 

В статье подробно разбираются функ- 
циональные особенности приборов, 
входящих в комплект санузла. Харак- 
теризуя ванну как комплексный при- 
бор, автор описывает новые модели 
ванны, разработанные художниками- 
конструкторами ВНИИТ®. 

Далее рассматриваются достоинства и 
недостатки унитазов различных кон- 
струкций. Говорится о различных ва- 
риантах смывных устройств, которы- 
ми может снабжаться унитаз. Инте- 
ресной новинкой является предложе- 
ние о замене четырех сифонов одним, 
что улучшит условия эксплуатации и 
даст существенную экономию средств. 
Говоря о значении, которое имеет ус- 
тановка бидэ в санитарном узле, автор 
анализирует различные варианты его 
установки. Дается краткая характери- 
стика материалов, применяемых для 
производства сантехприборов. 
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рго]ес{ айпе аё гер!асшя Тоиг з1рНопз Бу 
опе \ЫеН \мош@ регшй фо Ипргоуе {ве оре- 
гаНоп о{ 4не еашртепё ап рлуе зи сет 
с05{ гедисНоп. Те аш ог ип4егИпез ве 
песеззЦу о{ шсогрогайпя а Ы4её ип! ша 
Ба{Нгоот ап@ ехапипез уаг!апёз о! тсогро- 
гаНоп. ТВе рарег сопёаштз Бе! свагасег!- 
54с$5 0 таег!а!5 изед ш ргодисйоп о 
запЙагу \аге. 


Г’а{<е 4е У. СЫсвагепзК: гейае 1е5 
тёзиЦа{5 4ез 6ргецуез 4е Гвашретеп{ 
запНайе рошг 1ез та!з0оп$ а’ВаБЦаНоп 


еНесфиёез раг 1е УМИТЕ. Оп ехаште 1е$ 
а6!аи{5 4ез ргшсраих 616тепё ае Г6аш- 
ретеп{ запНайе 4е ргодисйоп паНопа]е: 
спуеНез 4е \. С., в\ег, Ба1епайез, 1ауа- 
Боз 415розИИз 4е \!апре, агтафиге ае 
Чезсеп{е 4ез еаих изёез, её. Оп сотраге 
сез агИсез ауес 1ез шеШеигз то@аёез 
6{гапрег$. 

Г’ассепё ез{ п!5 зиг 1е аёр1${аве 4ез аеа- 
и45 шИцапё зиг 1ез адца| 65 4’ехроНаНоп 
4е$ агИс|е$. 

Оп Тай в6ра!етеп Гапа!узе 4ез з{апдаг@$ 
4’Е{а{ роиг 1е5 аррагеЙ$ запНатез$ еп 1е$ 
сотрагапё ауес 1е5 4оситепё &гапвег$ 
соггезроп4дат$. 

[’аги<е 4е У. Везуте ез{ сопзастё аи 
ргоёте 4е ГатёПогайоп 4е 1а аиаШи6 
4е Г6ашретеп{ запНаше роиг арраг{етет{$ 
то4егпез. 

[’ащеиг зоиИвпе 1’ипрог{апсе 4е се ргоВ- 
1ёте Чапз 1ез сопа\юоп$ 4’ипе 6спеПе 
сопз1А6га Ме 4е сопз#гисЙоп еп Ц. К. $. $. 
Оп ехапите еп аа! 4ап$ сеё агЯсе 1ез 
рагИсшШагИ6$ ТопсНоппеЦез 4ез аррагей$ 
4е Г6башретепё запЙайе. Сагасг1запё [а 
Баспоге сотше ип аррагей сотр!ехе 
Гащеиг а6сг! 1ез попцуеаих тодёез 4ез 
Ба1спотез ваБогёз раг 1е5 езфнёнсеп$ 
14и$#1е!$ 4и УМИТЕ. 

Оп ехапипе епзийе 1ез ауагёарез е{ 1ез 
Ч6Гаи{$ 4ез Ч!уегзез сопз{гисНопз 4е сиуе{- 
{ез 4е У. С. Оп райе вва!етеп 1ез Фуег- 
з5ез уагагёез 4е сопаиЙез 4е 4езсегёе 4ез 
еаих избез 4еззегуапй 1а спуеНе 4е \.. С. 
Опе поцуеацёё 1т{геззапёе езё Тоигие раг 
1а ргорозИюп 4е гетр|асег 1ез аицаёге 
эрНоп$ раг ип $фКоп ипаие, се аш атб- 
Погега 1е5 сопа!юпз 4’ехроНаНоп её 4оп- 
пега ипе 6сопопие гетагаиа Ме. 

Еп се аш сопсегпе Гипро{апсе аи Ыае{ 
Чапз Гш${аПа#оп запНайе, Гашеиг апа- 
1узе 1ез ЧГуегзез уагап{ез 4е зоп шз{аПа- 
Ноп. П 4оппе 6ва!етеп{ ипе сагасё&г1зНанце 
зоттайе 4ез шаёёмаих етроуё$ роиг Та 
{аБмсаНоп 4е$ аррагеЙ$ запНайгез. 


№. $с5спагепзК! ег2АВ ш зетет Агике| 
аБег 4е уоп МНагЬейеги 4е5 ММИТЕ 
Чигсбре!йрге Верщасипе ег запИагеп 
ЕшиеМипреп г \МовпВаизег. Везсвге- 
Беп \уег4еп 4е Мапве| 4ег Наирешисв- 
{фипаеп иАп@15сБеп РаБг ка: Чег К1озе+{- 
{е, \УазсЬИзсне, Ваде\маппеп, Зри1зсве 
ипд@  ЗрШуегисНипееп, Агтафигеп 4ег 
Маззеглшёипя и. а. т. АПе 41езе Сег{е 
\уег4еп шЁй 4еп Без{еп аиз1Апа1зсвеп Миз- 
фегп уегиИсвеп. : 

Везопаеге Аийпегкзатшке{ \и@ 4ег Ач+{- 
аескипе уоп Мапреш везснепк{, 4е 4е 
СергаисВзе! репзсваЙеп ег  Егреири!$5е 
БееигасВН еп. 

Рег Ащог БезсНге!Ь{ 41е Зфаа#ИсНнеп Тпди- 
з+епогтеп Г@г запНаге ЕшгисМипееп ип@ 
уеге|е1сВё зе шИ АппИсВеп ПокКитегца- 
Нопеп ацз 4еш Аизапа. 

Рег Аг Же! уоп \. Вез\уш 15 4ет РгоВ- 
1ет ег УегЬеззегипе 4ег Оца!аё 4ег 
запНагеп Ени1<Мипееп г Фе тодегпе 
\опнпипе вем1ате{. Рег Ащог Беюопё 41е 
Мусриркей 41езег Егаве игёег 4еп Ведт- 
сипреп 4ез э1сН з{йгпизсВ еш\усКепаег 
МоппипезБаиз ш 4ег 9а$5$К. 

Пи АгЫКе| $14 аизРавгИсн @41е ГипКНопа- 
1еп Ешвезсвайеп 4ег Сега{е Безснеьеп, 
Че хи 4еп запИагеп ЕшгюМипееп етег 
\№овпипр венбгеп. Рег Ашюг свагаК{ег1з1ег{ 
Че Ва4емаппе а!5 Котр!ехез @егаё ипа 
БезсНге!Ь4+ пешие Мо4еЙе уоп \!аппеп, 4е 
уоп 4еп СезфаНеги 4ез \УМИТЕ аизвеагЬе!- 
{её \мигаеп. 

Еегпег \ег4еп Уог2аве ип Мапве| 4ег 
уегзсШедепеп КопзгикНопеп уоп К1озеНеп 
серепетапаег аБземореп. Ешберапреп 
\И4 и. а. аш уегзсШедепе Уапаг{еп уоп 
ЗруоггсМипвеп, шй 4епеп епт К1озеН 
аизрез{а е{ \уег4еп Капп. Еше п\{егеззаще 
Меирей зе 4ег УогзсШМая Чаг, шй пиг 
епет Э!рвоп {а 4ег 4 аиз;иКоттеп. Без 
егеср{ег{ 4еп ВейлеБь ипа БгпёЁ еше Ъе- 
Чещ{епае Коз{епегзраги!з. ег Ашюог зрс В 
@Бег 41е Ведешипя, 4е Фе АизаНипв 
етез ЗапИаггаит$ шй 4ег ЗИ2\аппе Ба, 
ип апа[уз1егё 41е уегзсШедепеп Уагатщеп 
уоп Чегеп АиЁ${еПипя. АБзсВИеззепа \уегаеп 
Кигр Фе ЗюЙе сБагаКег1$1ег{, Че Бе! 4ег 
РгодиКНоп уоп запИагеп Ени!сШМипвеп 
Апуепаипя Йпдеп. 


УДК 644 


О потребительских 
качествах 
санитарно-технических 
приборов 


В. Щаренский, инженер, ВНИИТЭ 


Во ВНИИТЭ закончена экспертиза потребитель- 
ских качеств санитарно-технических приборов для 
жилых зданий *. Экспертиза выявила не только 
низкое потребительское качество многих приборов, 
но и техническое их несовершенство. Так, из-за 
утечки воды вследствие неудачной конструкции 
запорных клапанов смывных бачков государство 
ежегодно теряет десятки миллионов рублей, а по- 
требитель испытывает неудобства. Несовершенство 
конструкции и устаревшие формы отечественных 
приборов исключают их экспорт. 

Многие приборы выпускаются в недостаточном 
количестве и устаревших конструкций. Так, на 
2,3 млн. квартир, сданных в эксплуатацию в 
1965 году, приходится лишь около 0,5 млн. кухон- 
ных моек и около 1,6 млн. ванн (причем значи- 
тельная часть из этого количества приборов идет 
на оснащение общественных зданий, на замену при 
ремонте ит. д.). В то же время изготовлено 2 млн. 
кухонных раковин устаревшего типа. 

Головные институты — НИИ сантехники и НИИ 
стройкерамики — и ведущие заводы-изготовители 
до последнего времени недостаточно занимались 
гопросами повышения потребительских качеств 
санитарно-технических изделий. Например, многие 
санитарно-технические приборы, особенно смывные 
бачки, создают сильный шум. Ни в одном из стан- 
дартов на санитарно-технические приборы нет 


требований по ограничению шума, научно-исследо- 


вательские институты не занимаются выявлением 
его причин. 

Другой пример: как показали эксперименты, про- 
веденные во ВНИИТЭ, современные стандартные 
отечественные вентили имеют гидравлические соп- 
ротивления в два раза худшие, чем приводимые в 


* бно с материалами экспертизы можно ознако- 
мис в библиотеке ВНИИТЭ. 
| Библиотека 


им. Н. А. Некрасова 
еес{го.пеКгазо\уКа.ги 


технических справочниках. И это несмотря на то, 
что справочные нормы переписываются и пересчи- 
тываются из года в год, базируясь на данных, до- 
стигнутых еше в 1911—1912 гг. в Германии. 
Если при малых расходах повышенные сопротив- 
ления отечественных вентилей не играли большой 
роли, то при современных увеличившихся нагруз- 
ках на водопроводные системы, благодаря квадра- 
тичной зависимости между сопротивлением и рас- 
ходом, происходят большие потери напора. 
Повышенные сопротивления современных отечест- 
венных вентилей вызваны низким качеством литья 
и плохой отработкой их гидравлических трактов. 
Эксперименты, проведенные силами ВНИИТЭ, вы- 
явили ряд нестандартных отечественных и зару- 
бежных вентилей, имеющих сопротивления в 4— 
5 раз лучше, чем предусмотрено нормами. Боль- 
шим недостатком является то, что ГОСТы на вен- 
тили не содержат требований, ограничивающих их 
гидравлическое сопротивление. 

Государственные стандарты на санитарно-техниче- 
ские приборы, утвержденные Госстроем СССР, 
содержат заниженные требования по ряду пара- 
метров и потому не стимулируют выпуск промыш- 
ленными предприятиями продукции высокого ка- 
чества. Допускаются значительные дефекты кера- 
мических изделий, разрешен выпуск продукции 
третьего сорта, предъявляются низкие и неодно- 
родные требования к белизне керамических и эма- 
лированных изделий, отсутствуют требования 
стойкости поверхности к истиранию и т. д. ГОСТы 
не предусматривают практически никаких испыта- 
ний потребительских качеств приборов (например, 
на омывание чаши унитаза, на истирание его по- 
верхности). До настоящего времени не разрабо- 
таны ГОСТы на сиденья к унитазам, стальные 
ванны и мойки, подстолья для моек, панели для 
ванн. С 1941 года не пересматривался ГОСТ на 
«выпуски» для ванн и умывальников. 
Конструирование приборов ведется без участия 
художников-конструкторов, из-за чего форма боль- 
шинства изделий не меняется уже много лет, при- 
боры композиционно разобщены и разностильны. 
Рассмотрим конкретно важнейшие недостатки ос- 
новных видов санитарно-технических приборов. 
Умывальники. Прежде всего неудобна форма вы- 
пускаемых у нас умывальников. Прямоугольные и 
полукруглые очертания бортов и чаши давно долж- 
пы бы быть заменены трапециевидной формой, как 
Солее удобной, позволяющей учитывать расстанов- 
ку локтей моющегося человека. Недопустимо уст- 
ройство в умывальниках рифленых углублений для 
мыла: в них застаивается вода и мыльная пена, а 
мыло теряет свои антисептические свойства. В за- 
рубежных и лучших отечественных моделях отка- 
зались от подобных углублений. 

Умывальники и смесители к ним конструируются 
у нас различными организациями и поэтому по 
форме, размерам, конструкции не соответствуют 
друг другу. Прикрепляемые с помошью чугун- 
ных кронштейнов, умывальники неплотно приле- 
гают к стене. К тому же задняя их плоскость 


Интерьер и оборудование 9 


не шлифуется (допускается коробление от 2 до 
5 мм), и в образующийся зазор затекает вода. 
Неряшливый вид умывальникам придает и такая 
деталь, как «выпуск», изготовляемый из вторично- 
го алюминиевого сплава АЛ15Ч, который быстро 
теряет полировочный блеск, покрываясь белым 
налетом. 

Унитазы. Наиболее распространенный тип унита- 
за — тарельчатый, почти не изменившийся за не- 
сколько десятилетий существования. Унитазы та- 
кой конструкции малогигиеничны. Водораспредели- 
тельное устройство не обеспечивает стопроцентного 
омывания чаши, так как щель желоба ободка слиш- 
ком широкая и вода стекает на заднюю и частично 
боковые стенки, не доходя до передней. В зарубеж- 
ных же моделях, например, в финской модели 
«Арабия», шель ободка расширяется от задней 
стенки к передней, что обеспечивает полное омыва- 
ние всей поверхности чаши. 

Размеры отечественных унитазов не соответствуют 
физиологическим требованиям и антропометриче- 
ским данным человека. Так, продольный размер 
чаши на 30—50 мм меньше, а поперечный — на 
20—30 мм больше, чем предусмотрено стандарта- 
ми ряда стран. 

К полу унитаз крепится четырьмя шурупами, под 
головки которых при монтаже подкладывают кус- 


1. Тарельчатый унитаз. Куски резины, подложенные под 
головки шурупов, являются местом скопления грязи. 
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2. Фанерное сиденье для унитаза. 


3. Пример удачного решения и композиционного един- 


ства сиденья с крышкой и унитазом. 


им. Н. А. Некрасова 
@ес{го.пеКгазоука.ги 


ки резины, которые являются местом скопления 
грязи. 

Широкое применение во многих странах нашли 
гигиеничные, удобные воронкообразные унитазы 
козырькового типа. В 1965 году начат опытный 
выпуск унитазов этого типа и у нас, при этом воз- 
росла производительность труда и снизилась себе- 
стоимость изделия по сравнению с тарельчатым. 


Основными материалами для изготовления унита- 
зов служат фаянс и полуфарфор, водопоглощение 
которых в 10—24 раза выше, чем водопоглощение 
изделий из технического фарфора, являющегося 
основным материалом для аналогичных изделий в 
США и некоторых странах Западной Европы, 
Глазурь, наносимая на поверхность изделий, — 
низкого качества; желтизна, натеки часто снижа- 
ют сортность изделий. 

Сиденья к унитазам. Ежегодно в стране выпуска- 
ется более 2,5 млн. сидений к унитазам, в основ- 
ном из фанеры, которая вследствие высокого про- 
цента водопоглощения быстро расслаивается. За 
рубежом сиденья изготовляются из пластмассы, 
обеспечивающей гигиеничность и относительную 
долговечность изделий. 

Несовершенно крепление сидений к унитазу при 
помощи стальных оцинкованных скоб и болтов, 
которые из-за подверженности коррозии служат 
один-два года. 

Для контакта с поверхностью унитаза к сиденью 
обычно прикрепляется два резиновых буфера диа- 
метром 20 мм и высотой 10 мм. Чтобы придать 
сиденьям ббльшую устойчивость, в зарубежных 
моделях используются четыре-пять продолговатых 
буферов длиной 40—50 мм, что особенно важно 
при больших допусках на керамические изделия. 
Смывные устройства. Основным видом смывных 
устройств в СССР являются смывные бачки — 
высокорасполагаемые и низкорасполагаемые. Вы- 
пуск малогигиеничных, устаревших высокораспо- 
лагаемых чугунных бачков все еше значительно 
преобладает над выпуском низкорасполагаемых 
(соответственно 1,2 млн. и 0,5 млн. штук в 
1965 г.). Конденсация влаги на поверхности, не- 
опрятный вид высокорасполагаемых смывных бач- 
ков делают невозможной установку их в жилых 
домах. Еще одним большим недостатком является 
их высокая металлоемкость. Так, из чугуна, израс- 
ходованного на изготовление бачков в 1965 году, 
можно было бы отлить около 240 тыс. ванн, что 
равно годовому выпуску ванн одного из крупней- 
ших в стране—Луганского завода им. Артема. 


Бачки для унитазов типа «Компакт», выпускаемые 
по ГОСТ 7622-61, устанавливаются на цельно- 
отлитой или на приставной полочке. Крепление в 
обоих случаях имеет один и тот же недостаток: 
образование труднодоступного для чистки зазора 
(поскольку перелив бачка выполнен автономно от 
сливного отверстия и выступает за нижнюю гра- 
ницу донной части, между днищем бачка и полоч- 
кой необходима специальная резиновая прокладка 
толщиной 18 мм). 

В ГОСТе на низкорасполагаемые бачки отсутст- 


вует указание на то, что бачки должны иметь от- 
верстия для подводки воды с двух сторон. В ре- 
зультате все бачки имеют отверстие только с 
одной стороны, что вызывает перерасход труб и 
арматуры, ухудшает внешний вид санузла. Кроме 
того, в нашей практике не применяется подводка 
воды ко дну бачка, что также вызывает дополни- 
тельный расход труб. Из-за перечисленных недо- 
статков только в 1965 году было непроизводи- 
тельно израсходовано около 200 км труб. 
Ванны. В настоящее время в квартирах ставитсл 
в основном ванна ПВ-0 длиной 1500 мм, но, как 
установлено экспертизой, такая ванна удобна 
лишь для людей ростом до 160 см. 

Емкость ванны ПВ-0 несколько выше, чем у ана- 
логичных зарубежных образцов, из-за сравнитель- 
но большого расстояния от оси перелива до оси 
выпуска. В результате на заполнение ванны из- 
лишне расходуется вода. Высокие борта затрудня- 
ют вход в ванну и выход из нее. В ванне ПВ-0 
борта узкие, что не позволяет использовать их 
для сиденья во время мытья или размещения 
купальных принадлежностей. 

Образцом может служить «диагональная» ванна 
(ФРГ), суживающаяся к ногам и имеющая рас- 
ширение в рабочей зоне. Сужение в ножной части 
ванны, не снижая ее эксплуатационных свойств, 
экономит, по данным НИИ сантехники, до 25% 
воды. 

Для изготовления ванн применяется эмалирован- 
ный чугун. Проведенные во ВНИИТЭ замеры 
показали, что отечественные эмали по белизне и 
блеску уступают зарубежным. Коэффициент диф- 
фузного отражения эмалевого покрытия чугунной 
ванны Кировского чугунолитейного завода — 75%, 
а венгерской ванны фирмы СФерунион — 86%. 
Кухонные мойки. Наиболее распространена у нас 
модель мойки МЧ-М с размерами чаши 500Х 
600 мм. 

Крайне неудобно расположено сливное отвер- 
стие — в центре рабочей зоны чаши. Поскольку 
мойки комплектуются пробками и не имеют пере- 
лива, то в случае переполнения чаши водой нуж- 


4. Подводка воды к отечественным низкорасполагаемым 
бачкам. Отсутствие в бачке отверстий для подводки во 
ды с двух сторон вы зывает перерасход труо. 


но каждый раз вынимать посуду из мойки, чтобы 
извлечь пробку и спустить воду. Во многих зару- 
бежных моделях сливное отверстие располагается 
в углу мойки, вне рабочей зоны, и мойка комплек- 
туется пробкой-переливом, что исключает возмож- 
ность переполнения мойки водой и засорения 
сливного отверстия. 

Мойка обычно плохо встраивается в подстолье: 
из-за коробления бортов образуются щели в ме- 
сте стыковки бортов мойки и подстолья, выступа- 
ющий передний борт не позволяет создать еди- 
ную линию с остальным оборудованием кухни. 
Задний борт мойки из-за коробления не прилега- 
ет плотно к стене, в результате чего за мойку 
подтекает вода. 

В еще большей мере эти недостатки присущи мой- 
кам, имеющим ширину 500 мм, из-за того, что 
кухонный фронт имеет в настоящее время ширину 
600 мм. 

Все еше продолжают устанавливать мойки на крон- 
штейнах, что вызывает нарекания жильцов, так 
как кронштейны имеют устаревшую форму и не 
соответствующую цвету мойки окраску. 
Деревянные подстолья для моек серийно не изго- 
тавливаются, ГОСТ на них отсутствует. 

На изготовление моек идут сейчас эмалированные 
чугун и сталь. Более перспективна для таких из- 
делий нержавеющая сталь. Мойки из нержавею- 
щей стали долговечны, гигиеничны, не вступают в 
реакцию с химическими веществами, имеют прив- 
лекательный вид. 
Водосмесительная и водоразборная арматура. 
Большие претензии можно предъявить к водосме- 
сительной и водоразборной арматуре. В смесите- 
лях всех типов (для ванн, моек, умывальников) 
предусматривается установка унифицированной 
вентильной головки *. При испытании унифициро- 
ванной головки оказалось, что вентиль допускает 
четыре полных оборота маховичка, а расход воды 
увеличивается лишь при поворачивании маховичка 


52: стандартах на эти изделия она неправильно назва- 


на головкой унифицированного вентиля. 

5. Бачок, закрепляемый на высоте 15—20 см над унита- 
зом. Подводка воды осуществлена при помощи углово- 
го вентиля (ФРГ). 
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6. Пример неудачного решения маховичка. 


на два оборота. В результате два оборота остают- 
ся холостыми. Большинство зарубежных образ- 
цов (ЧССР, Польши, ГДР, Англии), изученных 
при проведении экспертизы, рассчитано на два обо- 
рота. При открытии вентиля на 1/4 оборота смеси- 
тель обеспечивает около 50% максимального рас- 
хода воды, при 1/2 оборота — около 65%, а при 
одном обороте — 85%. Такая характеристика сме- 
сителей нежелательна, так как при больших рабо- 
чих напорах в сети излишне расходуется вода и 
трудно регулировать ее температуру. Практиче- 
ски не применяются и не изготавливаются термо- 
статические смесители. 

Пластмассовый маховичок, установленный на об- 
легченной унифицированной вентильной головке, 
создан без учета требований эргономики: его вы- 
пуклая поверхность и три небольших острых ребра 
неудобны для захвата пальцами. 

К смесителям вода подводится по трубам диамет- 
ром 15 мм, хотя нормативный ‘расход воды у сме- 
сителей различных типов неодинаков (0,07 л/сек— 
смеситель умывальника, 0,3 л/сек—смеситель ван- 
ны). 

В большинстве зарубежных конструкций вода 
поступает к смесителям и кранам по трубам диа- 
метром 8—10 мм. 

Все видимые поверхности водосмесительной арма- 
туры имеют защитно-декоративное однослойное 
хромовое покрытие толщиной 6 мк. Практика пока- 
зывает, что уже через полгода после установки сме- 
сителя хром со стороны подводки горячей воды 
тускнеет, а затем трескается и отслаивается. Это 
покрытие, узаконенное ГОСТом 786-64, противо- 
речит требованиям нормали МН 2165-63 «Пок- 
рытия металлические и неметаллические (неоргани- 
ческие)», предусматривающим для подобных усло- 
вий эксплуатации покрытие НХ9 (никель—6б мк, 
хром—3 мк). 

Для ванн наиболее удобен смесительс гиб- 
ким шлангом и душевой головкой, закрепляемой на 
кронштейне, который позволяет регулировать угол 
наклона и высоту установки, что удобно для людей 
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7. Удачное решение маховичка вентильной головки. 


разного роста. При необходимости душевую голов- 
ку можно снять с кронштейна и пользоваться ею 
вручную. Однако кронштейны отечественного про- 
изводства нельзя регулировать, а душевые головки 
не позволяют менять величину «факела» рассеива- 
ния и напора струи, как это сделано во многих за- 
рубежных конструкциях (ЧССР, Англии ит. д.). 
Все смесители для умывальников оте- 
чественного производства имеют одну и ту же дли- 
ну — 120 мм, а вылет умывальников от стены (в за- 
висимости от формы) колеблется от 400 до 550 мм. 
В результате расстояние от носика излива до пе- 
реднего края умывальника колеблется от 205 до 
355 мм в умывальниках разного типа. За рубе- 
жом выпускают смесители с различной величи- 
ной вылета, что дает возможность выбирать для 
каждого умывальника наиболее подходящий по 
размерам и форме смеситель. 

Смесители для моек в основном идентич- 
ны смесителям для умывальников, тогда как их 
функция требует некоторых конструктивных осо- 
бенностей. Например, при ширине мойки 600 мм 
и расположении вентильных головок в вертикаль- 
ной плоскости, параллельной торцовым стенкам 
мойки, людям низкого и среднего роста трудно 
регулировать подачу воды. Более удобным был 
бы вариант с головками, развернутыми по направ- 
лению к пользующемуся ими. 

Для повышения комфорта жилища, экономии во- 
ды и материалов, для создания приборов, обла- 
дающих высокими технико-эстетическими свойст- 
вами, необходимо перестроить работу научно- 
исследовательских институтов и промышленных 
предприятий, производящих санитарно-техничес- 
кие изделия. Коренная переработка ГОСТов и 
организация производства новых, современных са- 
нитарно-технических приборов с одновременным 
прекращением производства старых помогут изме- 
нить создавшееся положение и обеспечить внут- 
ренний и внешний рынок новыми отечественными 
приборами, стоящими на уровне лучших мировых 
образцов. 
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Все мы уже привыкли к гигантскому размаху жи- 
лищного строительства в нашей стране и подчас 
не вдумываемся в цифры, характеризующие его 
рост. 394,6 млн. м? — это общая площадь жилых 
домов, введенных в эксплуатацию за 1961—1965 
годы. Если в 1955 году среднегодовой прирост 
жилой площади на одного человека составлял 
0,37 м2, то в 1965 году — уже 0,68 м?. 

С ростом жилищного строительства острее стано- 
вится проблема повышения комфортабельности 
квартир. В Программе КПСС говорится, что каж- 
дая семья, включая семьи молодоженов, будет 
иметь благоустроенную квартиру, соответствую- 
щую требованиям гигиены и культурного быта. 
Уровень комфорта современной городской кварти- 
ры в значительной степени зависит от качества 
санитарно-технического оборудования. Отсутствие 
до последнего времени комплексного решения са- 
нитарно-технического оборудования привело к 
созданию приборов, разнородных в стилевом от- 
ношении и неудобных в эксплуатации, В связи с 
этим перед проектировщиками стоит задача: соз- 
дать универсальный комплект санитарно-техниче- 
ского оборудования для квартир, объединенный 
единым стилевым и конструктивным решением и 
отвечающий современным требованиям. 
ВНИИТЭ при участии МИСИ им. Куйбышева 
изучил работу санитарно-технических приборов в 
жилых зданиях, обследовал основные специализи- 
рованные заводы. 

Как показал анализ, габаритные размеры совре- 
менного санузла заводского изготовления и его 
оборудование удовлетворяют только самые эле- 
ментарные гигиенические потребности человека. 
Тесный санузел с низким качеством отделки не 
имеет важных приспособлений и приборов, в том 


чисде бидэ. Объясняется это недооценкой роли 
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санитарного узла и особенно ванной комнаты в 
повседневной жизни человека. Проектировщики 
увеличивают жилую площадь, улучшают пропор- 
ции комнат, предусматривают встроенные емко- 
сти, в то же время уделяя недостаточное внима- 
ние оборудованию санузла. 

До недавнего времени санитарный узел наряду с 
другими подсобными помещениями квартиры слу- 
жил резервом снижения сметной стоимости жи- 
лищного строительства: уменьшали площадь сан- 
узла, снижали качество его отделки. Но эта нера- 
зумная экономия в итоге приводила к росту экс- 
плуатационных расходов и расходов на ремонт, к 
снижению комфорта санузла и квартиры в целом. 
В настоящее время ВНИИТЭ совместно с НИИ 
санитарной техники и НИИ стройкерамики на 
базе изучения функциональных процессов, проте- 
кающих в санузле, требований экономики, антро- 
пометрии и гигиены проводят комплексную работу 
по проектированию гарнитура санитарно-техниче- 
ских изделий и приборов для санузла городской 
квартиры *. Определена номенклатура санитарно- 
технического оборудования, отвечающего высоким 
эксплуатационным и техническим требованиям. 


* Авторы художественно-конструкторской разработки 
приборов художники-конструкторы ВНИИТЭ В. Пер- 
шин, Г. Ерошина, В. Маргорин. 


1. Оборудование ванной комнаты, включающее ванну, 
умывальник и бидэ. Проект ВНИИТЭ. 


ас 


Трудно представить современную квартиру без 
ванны. Правда, некоторые специалисты у нас и за 
рубежом считают, что ванна в квартире не обяза- 
тельна, поскольку душ гигиеничнее. Однако отсут- 
ствие ванны лишает человека возможности прини- 
мать некоторые необходимые водные процедуры. 
Дома можно принимать цикл водных процедур, 
повышающих тонус или, наоборот, успокаивающих. 
Большие претензии предъявляют жильцы новых 
квартир к форме ванны, ее общей конфигурации 
и решению отдельных элементов. Даже в больших 
ваннах вытянуться невозможно, движения локтей 
стеснены. За столетие, прошедшее с момента появ- 
ления первых металлических ванн заводского 
изготовления, рост взрослого человека увеличился 
на 7—10 см, рост пятнадцатилетних подростков— 
почти на 20 см. Размер ванн перестал соответст- 
вовать росту человека. 


В последние годы у нас и за рубежом ведутся ак- 
тивные поиски новой, удобной и экономичной 
формы ванны. 


Для выяснения габаритных размеров и формы 
ванны всесторонне проанализируем ее функции. 
1. Мытье в ванне лежа. При этом необходимо 
иметь достаточное пространство в зоне локтевого 
пояса для свободного движения руками. 


2. Принятие гигиенической или тонизирующей 
ванны. Человек находится в спокойной позе, ноги 
слегка согнуты в коленях, голова опирается о борт, 
вода доходит до уровня груди. 


3. Принятие местных ванн (ножных или поясных): 
часто по предписанию врача рекомендуется погру- 
жать в воду не целиком тело, а отдельные его 
части. 


4. Мытье в ванне, сидя на дне или на специальной 
скамеечке. Для этой процедуры необходимо про- 
странство для свободного движения руками. 

5. Купание ребенка. Маленьких детей обычно ку- 
пают в специальной ванночке, которую ставят на 
стол или в ванну на подставку. Начиная с двух- 
летнего возраста, детей купают в ванне или моют 
под душем. 


6. Мытье под душем. Особенно распространено в 
квартирах, где ванной пользуется несколько чело- 
век. 

Из приведенного перечня видно, что ванна совмес- 
тила функции двух приборов: ванны и душевого 
поддона, т. е. стала уже комплексным прибором. 
Естественно, что совмешение в одном приборе 
функций нескольких приборов оказалось возмож- 
ным лишь за счет компромисса, ухудшения усло- 
вий пользования прибором. Во ВНИИТЭ были 


2. Комплект керамических приборов для санузла город- 


ской квартиры. Проект Ереванского филиала ВНИИТЭ. 


а 


разработаны и изготовлены из стеклопластика ван- 
ны в двух вариантах, отвечающие основным тре- 
бованиям, перечисленным выше. 

Модель ванны размером 1580%850Х 430 мм пред- 
назначена для небольших ванных комнат и имеет 
несколько большую, чем обычно, ширину. Прин- 
цип высвобождения пространства для плечевого 
пояса и для принятия душа нашел тут наиболее 
четкое выражение. В другой модели (габаритные 
размеры 1680Х 840х430 мм) переход от широкой 
части к более узкой происходит постепенно. В зо- 
не ног имеется выступ, облегчающий принятие 
процедур людьми небольшого роста. В обеих мо- 
делях есть выступы для локтей, что удобно при 
принятии процедур. 

Из всех проанализированных схем унитазов наи- 
более удачным, хорошо себя зарекомендовавшим 
в эксплуатации является воронкообразный унитаз 
козырькового типа, изготовленный лобненским за- 
водом «Стройкерамика». Прибор этого типа со- 
четает в себе положительные черты тарельчатых 
и воронкообразных унитазов. Опытный образец 
унитаза, изготовленный все ВНИИТЭ, также во- 
ронкообразной конструкции. Особенностью этого 
унитаза, в отличие от выпускаемых сегодня моде- 
лей, является пониженная высота и возможность 
установки вплотную к стене 


т | | ЕРЕЕРЕ 
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3. Напольный унитаз воронкообразной конструкции, 
примыкающий к стене санузла. Проект Ереванского фи- 
лиала ВНИИТЬ. 


Унитаз разработан в комплекте с пластмассовым 
сиденьем и крышкой. К полу он крепится с по- 
мощью эпоксидного клея. Этот простой и гигие- 
ничный способ крепления нашел широкое примене- 
ние в практике московских строителей. 

В качестве смывного устройства предложен смыв- 
ной клапан, работающий от напора воды в сети и 
исключающий непроизводительную утечку воды в 
канализацию. Как вариант предусматривается 
смывное устройство с бачком, встроенным в шах- 
ту для стояков. 

Умывальники разработаны в нескольких вариан- 
тах. Для уточнения их размеров была проведена 
предварительная работа по определению границ 
разбрызгивания воды при умывании. В оконча- 
тельном варианте габаритные размеры умываль- 
ника составляют 630Х 500 мм. Форма прибора ла- 
конична и выразительна, чему способствует отсут- 
ствие всевозможных профилей и полочек, а также 
керамический выпуск, составляющий единое целое 
с чашей умывальника. Эта конструкция стала воз- 
можна благодаря тому, что сифон, общий для умы- 
вальника, рукомойника, ванны и бидэ, предлагает- 
ся вынести в шахту для стояков. Это предложение 
еще должно пройти тщательную эксплуатационную 
проверку. Но уже ясно, что замена четырех сифо- 
нов одним облегчит контроль в случае засоров и 
ремонт, а также приведет к существенной эконо- 
мии средств. 

Для уборной разработана также модель рукомой- 
ника. Установка рукомойника в уборной раздель- 
ного санитарного узла квартиры, а также в школах 
и детских учреждениях находит поддержку у вра- 
чей-гигиенистов и эпидемиологов. 

Вопрос об установке в санитарном узле бидэ вы- 
зывает споры. Многие соглашаются с тем, что этот 
прибор необходим, но его установка удорожает 
стоимость оборудования санузла, ведет к увеличе- 
нию его площади. Кроме того, широко распростра- 
чено мнение, что гигиеничнее принимать ванну, 
чем пользоваться бидэ. Для выяснения этого воп- 
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роса пришлось обратиться к медикам, которые еди- 
ногласно высказались за установку бидэ. Напри- 
мер, в Институте курортологии и физиотерапии 
АМН СССР считают, что принятие ванны или 
общего душа менее чем за два часа до сна отри- 
цательно сказывается на самочувствии — возбуж- 
даясь, человек долго не может уснуть. 
Разработанная во ВНИИТЭ модель керамического 
напольного бидэ значительно отличается от выпус- 
каемого у нас прибора, который устанавливается 
обычно в ванной комнате у стены. Такое располо- 
жение при существующей конструкции бидэ нель- 
зя признать удачным, так как во время пользова- 
ния прибором приходится сидеть лицом к стене, 
подчас упираясь в нее коленями. Из-за этого бидэ 
приходится отодвигать от стены на 30—40 см, что 
приводит к значительному увеличению площади 
санузла. Другой вариант — трансформирующееся 
бидэ, соединенное с сетью гибким шлангом. Такое 
компромиссное решение экономит площадь ванной 
комнаты, так как бидэ можно убрать под умываль- 
ник. Однако следует учитывать, что всякая транс- 
формация приборов, связанных с водопроводом и 
канализацией, вызывает дополнительные техниче- 
ские трудности. 

В предлагаемом ВНИИТЭ варианте бидэ можно 
установить не только у стены, но и у лицевой па- 
нели ванны. Такая схема установки бидэ имеет 
ряд достоинств: во-первых, позволяет скрыть под- 
водку труб к бидэ за фартуком ванны; во-вторых, 
несколько сокращает размер ванной комнаты вдоль 
оси, перпендикулярной оси ванны; в-третьих, при 
пользовании прибором перед человеком находится 
не стена, а свободное пространство; в-четвертых, 
при наличии крышки на бидэ облегчается вход и 
выход из ванны. 

В насто. ий момент заканчивается работа над 
арматурс”’° и дополнительными элементами обору- 
дования, повышающими комфорт санитарного узла. 
Серьезное внимание следует уделить материалам 
для изготовления санитарно-технического оборудо- 
вания. Все санитарно-технические приборы функ- 
ционируют в условиях повышенной влажности. 
А поскольку они контактируют с телом человека, к 
их отделке и покрытию необходимо предъявлять 
повышенные требования. 

Уже более полувека эмалированный чугун являет- 
ся основным материалом для производства ванн. 
Он сравнительно дешев, мало подвержен корро- 
зии, технологичен. Существенный недостаток — 
большая металлоемкость и значительный вес 
чугунных изделий. 

Учитывая свойства материалов, для унитаза, умы- 
вальников и бидэ был выбран фарфор или полу- 
фарфор, а для ванн — эмалированный чугун и 
сталь. 

Во ВНИИТЭ созданы макеты двух санитарных уз- 
лов, оборудованные моделями рекомендуемых при- 
боров. Это позволит более объективно оценить 
принятое художественно-конструкторское решение. 
Предстоит большая работа по доработке и внедре- 
нию ШМовых моделей санитарно-технических прибо- 
П им. Н. А. Некрасова 
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1. Санитарно-технический гарнитур для оборудования 
санузла современной квартиры с двойным умывальни- 
ком (Франция). 

5. Определение размеров и формы умывальника на ос- 
нове анализа зон разбрызгивания при мытье: ТГ — рук; 
П —рук и лица; ПГ— рук, лица и шеи; ТУ — зона, 
включающая случайные брызги. 


Инженер Г. Перотте делится своим 
опытом построения перспективных 
изображений с помошью созданной 
им координатно-угловой сетки. Мето- 
ды построения перспективных изобра- 
жений в машиностроении и архитек- 
туре довольно трудоемки и не всегда 
гарантируют от ошибок. Предложен- 
ный автором метод позволяет эконо- 
мить время, облегчает построение, по- 
вышает точность изображения. 

В статье Ю. Наумова о видеомагни- 
тофоне «Кадр-[» автор рассказывает 
о совместной работе двух творческих 
коллективов над проектированием 
сложного электронного прибора, кото- 
рый должен отвечать высоким техни- 
ческим и эстетическим требованиям. 
Подробное описание методов поиска 
конкретного образа раскрывает твор- 
ческую лабораторию художника-конст- 
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Построение 
перспективных 
изображений с помощью 
координатно-угловой 
сетки 


Г. Перотте, инженер, Свердловск 


В практике машиностроительного черчения часто 
приходится строить перспективные изображения 
отдельных деталей, узлов и машин. Обычно это 
процесс довольно трудоемкий. Существующие при- 
боры для построения перспективных изображений 


(например, швейцарский оптический прибор) очень’ 


громоздки, сложны и далеко не всегда доступны. 
Методы перспективного построения, применяемые 
в архитектуре, не всегда могут быть применены в 
машиностроительном черчении, так как архитек- 
турные объекты в отличие от машиностроительных 
имеют обычно геометрически правильные формы 
с ог ниченным числом плоскостей, незначитель- 
н ислом кривых линий и обилием прямых па- 
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раллельных линий. «Метод архитектора», требу- 
ющий построения основания объекта, разбитого 
масштабной сеткой на координатные квадраты, 
хорош при ограниченном числе плоскостей объек- 
та, в применении же к машиностроительному чер- 
чению дает такое обилие вспомогательных линий, 
что построение затрудняется и могут возникнуть 
грубые ошибки; при низко взятой линии горизон- 
та изображение основания получается настолько 
суженным, что на нем невозможно нанести коорди- 
натную сетку. Кроме того, нахождение точек этим 
методом ведется по трем координатам при пере- 
менном масштабе, что замедляет работу. 

Другой метод, так называемый «метод малой кар- 
тины», легче, поскольку вычерчизание перспектив- 
ного изображения в уменьшенном масштабе поз- 
воляет нанести точки схода в пределах листа, 
но последующее увеличение изображения неизбеж- 
но вызывает появление более или менее значитель- 
ных ошибок, а трудоемкость работ увеличивается 
вдвое. 

Нами предложен и применяется другой метод по- 
строения перспективных изображений—координат- 
но-угловой. По сравнению с «методом архитекто- 
ра» координатно-угловой метод имеет следующие 
преимущества. 

1. Экономится время ввиду отсутствия предвари- 
тельных построекий. 

2. Перед построением можно выбрать наиболее 
выгодный поворот объекта, предугадав видимость 
различных, наиболее интересных точек. 

3. Можно предварительно определить габариты 
изображения и скомпоновать его на листе. 

4. Построение ведется не по трем, а лишь по двум 
взаимно перпендикулярным осям с постоянным 
и одинаковым для обеих осей масштабом. 


5. Отсутствие вспомогательных линий не затемня- 
ет чертеж и облегчает построение. 

6. Возможна проверка координат любой точки в 
продолжение всего процесса построения. 

7. Точность построения определяется точностью 
применяемой сетки. 

8. Однажды заготовленную координатную сетку 
можно использовать для неограниченного количе- 
ства построений. 

«Методом архитектора» местоположение любой 
точки на картинной плоскости определяется ее 
координатами по трем взаимно перпендикулярным 
осям, расположенным в пространстве под произ- 
вольным углом к картинной плоскости. 

В основе координатно-углового метода лежит прин- 
цип углового смещения точки в пространстве от- 
носительно двух взаимно перпендикулярных плос- 
костей — вертикальной и горизонтальной (плоско- 
сти горизонта). 

Необходимым инструментом для осуществления 
этого метода является координатная сетка, вычер- 
чиваемая на восковке тушью (желательно цветной, 
чтобы сквозь нее были четче видны контуры чер- 
тежа). 

Сетка вычерчивается по следующему принципу. 
Проводятся две взаимно перпендикулярных оси: 
ось боковых смешений А—О—А и ось удаленно- 
сти О — О, (см. рис. 1). 

На оси О—О;! точка О! есть точка стояния. Ось 
А—О—А влево и вправо от точки О разбивается 
на равные отрезки, величина которых выбирается 
произвольно (следует заметить, что чем мельче 
масштаб, тем больше точность сетки, но тем она 
менее прозрачна). Засечки на оси А—А соединя- 
ются лучами с точкой стояния. Для облегчения 
работы с сеткой рекомендуется каждую пятую ли- 
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нию проводить жирной, а нумеровать, начиная от 
О, каждую десятую влево и вправо от оси О—О1. 
На оси О—О; откладывается масштаб удаленно- 
сти, который не связан с масштабом боковых сме- 
щений и который целесообразно брать крупнее в 
два-три раза, чем масштаб боковых смещений. Че- 
рез эти засечки проводятся прямые, параллельные 
оси А-О—А и нумеруемые через каждые 10 от 
точки стояния. В результате получаем разграфлен- 
ный треугольник. Но практически применяется не 
вся площадь треугольника, а лишь более широкая 
его часть. Поэтому целесообразно, строя сетку по 
этому принципу, вычерчивать не весь треугольник, 
а лишь участок его, как указано на рис. 1. 

В практике может понадобиться изобразить объ- 
ект с резко выраженной перспективой (близкой 
точкой стояния) или, наоборот, со слабо выражен- 
ной перспективой (далекой точкой стояния). Кро- 
ме того, основной чертеж — план машины или го- 
ризонтальные проекции детали — может быть раз- 


Боковая проекция с нанесенной линией горизонта. 


Линия горизонта 


3. Нахождение координат с помощью сетки. 

Точка О. Крайняя левая точка. Ее горизонтальная коор- 
дината — 12,5; размер Н на уровне точки О дает верти- 
кальную координату == 15,5. 

Точка А. Самая ближняя точка. Ее горизонтальная коор- 
дината = 10,3; размер Н на уровне точки А дает верти- 
кальную координату—21 — самая низкая точка рисунка. 


5. Перспективное изображение шлаковоза, полученное с 
использованием метода координатно-угловой сетки. 


личного формата в зависимости от размеров дета- 
ли и принятого масштаба. 

Сетка должна вмещать основной чертеж (план 
объекта или горизонтальную проекцию к оси 
О—О!) и обеспечивать расположение его под раз- 
личными углами и различное удаление его от точки 
стояния. 

Исходя из этих условий, выбирается размер рам- 
ки сетки ОВОС и удаление точки О от точки стоя- 
ния. Практически расстояние ОО! приблизительно 
может быть равно диагонали квадрата ОО. 
Поскольку человеческий глаз охватывает взглядом 
телесный угол, равный в горизонтальной плоскости 
28°—30°, изображение будет восприниматься ес- 
тественно, без кажущихся искажений в том случае, 
если объект по угловой величине лежит в этих же 
пределах. Чтобы руководствоваться этим сообра- 
жением, угол в 30° рекомендуется как-либо отме- 
тить на сетке (например, тушью другого цвета). 
Такая сетка дает возможность определить угловые 
координаты точек в горизонтальной плоскости и 
превышение точек относительно линий горизонта. 


Линия горизонта 
12,5 03 0 


4. Построение перспективного изображения по коорди: 
натам. 


Для построения перспективного изображения, кро- 
ме координатно-угловой сетки, требуется план (го- 
ризонтальная проекция) изображаемого объекта 
и один из видов сбоку. 
План накладывается на доску или планшет и по- 
крывается сверху сеткой. Поворотом сетки относи- 
тельно плана и смещением его вдоль оси О—О\ 
добиваются наиболее выгодного изображения. Сле- 
дя вдоль радиальных лучей, можно определить ви- 
димость интересующих нас точек объекта. Жела- 
тельно, чтобы крайние точки объекта не выходили 
за пределы сектора в 30°. Желательно также, что- 
бы ближайшая к точке стояния точка объекта 
лежала на оси О—О\. После нахождения наиболее 
выгодного положения плана относительно сетки 
сетку следует закрепить. На листе проводят гори- 
зонтальную ось. На ней примерно намечают поло- 
жение крайних левой и правой точек будущего 
изображения. Смотрят, сколько единиц масштаба 
боковых смещений занимает план объекта на сетке 
(по крайним лучам), и на столько же равных от- 
резков делят расстояние между точками на гори- 
зонтальной оси листа. Эти отрезки нумеруют в том 
же порядке, в каком пронумерованы лучи между 
двумя крайними лучами на сетке (см. рис. 2). 
Через нулевую отметку проводят вертикальную 
ось и разбивают ее на отрезки такой же длины, 
как и на горизонтальной оси. 
После этого берут боковую проекцию объекта и 
намечают прямо на ней линию горизонта, которая 
представляет собой след горизонтальной плоско- 
сти, параллельной плоскости, на которую проекти- 
руется план (или горизонтальная проекция). Она 
может проходить как через проекцию, так и выше 
ли циже ее. Это зависит от характера изображе- 
‚ Жоторое желательно получить. 
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6. Перспективное изображение сушильной печи, полученное с использованием метода координатно-угловой сетки. 


Затем определяем уровень низшей точки на листе. 
Для этого берем на плане ближайшую к нам точку 
и запоминаем координату ее по удаленности. Из- 
мерителем определяем расстояние этой точки от 
линии горизонта на боковой проекции. Одну нож- 
ку измерителя ставим на ось О—О! на том же 
уровне удаленности, на котором лежит искомая 
точка, другую ставим на перпендикуляр к оси О— 
О! и читаем номер луча, проходящего через вторую 
ножку измерителя. Количество лучей, заключен- 
ных между раствором измерителя на данном пер- 
пендикуляре, и будет соответствовать количеству 
отрезков масштаба на листе от линии горизонта 
до низшей точки. Определив приблизительно по- 
ложение линии горизонта на листе, от которой на- 
чинается отсчет по вертикальной оси, приступаем 
к построению. 

Изображение строится по точкам (см. рис. 3 и 4). 
Каждая точка на листе определяется двумя коор- 
динатами. Горизонтальная координата точки опре- 
деляется номером радиального луча, проходящего 
через точку на горизонтальной проекции. 

Если точка лежит между лучами, то доли деления 
определяются на глаз. Чем мельче сетка, тем мень- 
ше погрешности в определении координаты, тем 
выше точность построения. На листе горизонталь- 
ная координата откладывается по горизонтальной 
оси соответственно влево или вправо от нуля, и 
через эту засечку проводится вертикальная линия. 
Для определения вертикальной координаты необ- 
ходимо на боковой проекции замерить измерителем 
расстояние от точки до следа плоскости горизонта. 
Затем, проследив по сетке, на каком уровне уда- 
ленности находится искомая точка, не изменяя 
раствора измерителя, поставить одну ножку его 
на нулевой луч О—О! в месте пересечения его с 


соответствующей линией удаленности, и, располо- 
жив измеритель параллельно линии удаленности, 
прочитать вертикальную координату точки у второй 
ножки измерителя. Вертикальная координата от- 
кладывается на листе по вертикальной оси соот- 
ветственно вверх или вниз от линии горизонта. 
Через засечку проводится горизонтальная прямая. 
Пересечение горизонтальной и вертикальной пря- 
мых дает положение искомой точки на листе. 
Положение прямой на листе определяется двумя 
точками. Если в результате построения хотя бы 


7. Перспективное изображение подшипника, полученное 
с использованием метода координатно-угловой сетки. 
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одной прямой, параллельной плоскости горизонта, 
место пересечения продолжения этой прямой с ли- 
нией горизонта находится в пределах листа (точка 
схода), то все последующие прямые, параллельные 
первой, будут иметь эту же точку схода, и для на- 
хождения каждой из них достаточно определить 
на листе по одной точке для каждой прямой. 
Если один из лучей сетки параллелен какой- 
нибудь горизонтальной линии на горизонтальной 
проекции, то номер этого луча соответствует коор- 
динате точки схода на линии горизонта для всех 
прямых, параллельных этому лучу. 

Окружности можно строить двумя путями. 


1. Большие окружности, дуги окружностей и кри- 
вые удобно строить по точкам, наметив заранее 
несколько точек на обеих исходных проекциях. 
Увеличение числа точек увеличивает точность изо- 
бражения. 

2. Малые окружности удобно вписывать в квад- 
рат. На листе строим перспективное изображение 
не окружности, а квадрата, описанного вокруг нее 
так, чтобы две его стороны были параллельны вер- 
тикальной или горизонтальной оси. Получаем тра- 
пецию. Основания трапеции разбиваем на равнсе 
число равных частей (например, на десять). Соеди- 
няем их прямыми. Проводим диагональ, а через 
точки пересечения диагонали с этими прямыми 
проводим линии, параллельные основаниям трапе- 
ции. Получаем трапециедальную сетку. В стороне 
на листе вычерчиваем окружность произвольного 
радиуса и описываем вокруг нее квадрат, разби- 
тый квадратной сеткой 10Х 10. Окружность пере- 
носим в трапецию «по клеткам». В результате 
получаем эллипс. 

Следует помнить, что центр окружности в пер- 
спективе несколько смешен относительно центра 
эллипса вдоль короткой оси в сторону более уда- 
ленной полудуги. 

Следует также помнить, что ось вращения окруж- 
ности всегда перпендикулярна большой оси эллип- 
са (совпадает с малой осью). 

Если некоторый отрезок прямой в перспективе, не 
лежащий на линии горизонта и не параллельный 
вертикальной оси, следует разбить на равные от- 
резки, то для этого через один из концов отрезка 
проводим прямую, параллельную линии горизонта, 
делим ее на нужное количество равных частей, 
крайнюю засечку соединяем прямой с концом от- 
резка и продолжаем эту прямую до пересечения 
с линией горизонта. 


Засечку на линии горизонта соединяем лучами с 
засечками на прямой, параллельной линии гори- 
зонта. Точки пересечения этих лучей с нашим 
отрезком и будут искомыми точками деления. 

Метод координатно-угловой сетки позволяет лег“ 
ко строить сложные изображения при наличии до- 
статочно подробных ортогональных проекций и 
плана, выполненных в одном масштабе. Он прост 
для усвоения. Сетку легко изготовить самостоя- 
тельно обычными чертежными инструментами. 
Точность сетки обеспечивает высокую точность 
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СХКБ Министерства машиностроения для легкой 
и пищевой промышленности и бытовых приборов 
СССР совместно с Всесоюзным научно-исследова- 
тельским институтом радиотехники (ВНИИРТ) 
разработали новый видеомагнитофон «Кадр-Ш». 
Видеомагнитофон «Кадр-П» представляет собой 
сложный прибор для записи сигналов цветного 
телевидения. 

Основное внимание при разработке проекта видео- 
магнитофона «Кадр-[» уделялось удобству при 
работе с прибором оператора и улучшению техни- 
ческих характеристик. 

Для того, чтобы художники-конструкторы смогли 
приступить к проекту, сотрудники ВНИИРТа * 
подготовили подробное техническое задание на худо- 
жественно-конструкторскую разработку, в котором 
перечислены основные элементы магнитофона и 
указаны его функции и габаритные размеры. Целе- 
направленная разработка технического задания по- 
могла художникам-конструкторам понять задачу 
в целом, а также облегчила подбор необходимого 
информационного материала, способствовала изу- 
чению зарубежных аналогов в патентной библиоте- 
ке, позволила провести интересный эргономический 
анализ и сократить поиски путей решения основных 
задач. 

Первые графические прикидки проекта показали 
необходимость объемного макетирования в нату- 
ральную величину, так как обилие органов управле- 
ния и других элементов конструкции не позволя- 
ло правильно скомпоновать их на рисунке или на 
макете в уменьшенном масштабе. Объем из фане- 
ры в натуральную величину получился неуклюжим. 
Это еше не был образ прибора, но уже угадыва- 


* Во главе с канд. техн. наук В. И. Пархоменко и ве- 
дущим конструктором П, Г. Зоном. 


лось направление, в котором нужно было вести 
поиск. Фанера и пластилин не годились: слишком 
много времени требовали они для обработки. Лег- 
че было изготовить каркас из деревянных реек и 
оклеить его бумагой. За четыре рабочих дня были 
склеены по эскизам три легких объема (рис. 1), 
на которых (вместе с заказчиком) обсуждались 
технические вопросы, была имитирована работа 
оператора и выбран оптимальный вариант. После 
этого художественно-конструкторское предложение 
было проработано во всех деталях уже в пласти- 
лине и окончательно утверждено. Особенность это- 
го этапа—полная параллельность в разработке тех- 
нической и художественно-конструкторской части 
изделия. Таким образом, к моменту изготовления 
в СХКБ макета-эталона ВНИИРТ подготовил 
чертеж для выполнения действующего макета. 
Дальнейшая работа художника сводилась к автор- 
скому надзору за изготовлением промышленного 
образца. 

Новый видеомагнитофон «Кадр-П]Ш» обладает дос- 
тоинствами, которые ставят его в ряд лучших 
приборов этого типа. Лентопротяжный механизм 
и видеоконтрольные устройства смонтированы на 
наклонной плоскости. Угол наклона 20° был вы- 
бран опытным путем и является оптимальным. 
Такой угол наклона дал возможность компактно 
разместить в корпусе крупногабаритные приборы: 
монитор и осциллограф, имеющие глубину 450 — 
500 мм. 

Для удобства наблюдения за показателями и 
изображением вся видеоконтрольная аппаратура 
прибора расположена в левой стороне от основного 
рабочего положения оператора. Такое решение от- 
вечает психологическим особенностям человека, так 
как чтение идет слева направо. 

Экран монитора затенен козырьком, кнопки управ- 
ления по возможности решены однотипно и рас- 
положены в непосредственной близости от управ- 
ляемых приборов. Кнопки приборов, выполняющих 
одинаковые функции, выделены одним цветом. 
Главная панель управления врезана в общий си- 
луэт по всей ширине прибора, что создает условия, 
исключающие случайное прикосновение оператора 
к клавишам и возможность аварии. 

Клавиши сгруппированы на одной панели и зри- 
тельно разделены по характеру работы и последо- 
вательности операции: запись, воспроизведение, 
общая группа. 

Каждая из групп имеет аварийную клавишу, уве- 
личенную в сравнении с другими и окрашенную в 
красный цвет. Аварийные клавиши расположены 
для удобства в одну линию. Одновременно они 
являются ориентирами групп клавишей. 
Плоскость, закрывающая доступ к электронным 
блокам, динамику и другим приборам, имеет не- 
большой наклон книзу. Это увеличивает зону об- 
служивания и делает общий силуэт видеомагнито- 
фона легким. Плоскость расчленена вертикальными 
и горизонтальными линиями, образующими три 
рельефные части: левая, со стороны фасада, обеспе- 
чивает доступ к динамику; верхняя, в правой сто- 


1. Макет видеомагнитофона; его каркас собран из де- 
ревянных реек и оклеен плотной бумагой. Элементы уп- 
равления и приборы изображены графически. Такой ма- 
кет можно сделать за 2—3 часа. Он дает возможность 
почувствовать реальный объем, масштаб, проимитиро- 
вать работу оператора. Может быть использован как 
промежуточная стадия художественно конструкторской 
разработки. 


2. Макет-эталон видеомагнитофона «Кадр-11». Выпол- 
нен в твердом материале (дерево, металл) с полной 
имитацией всех органов управления. Наличие такого ма- 
кета позволяет выпустить промышленный образец-изде- 
лие в полном соответствии с замыслом художника. 


роне фасада, — к двум оперативным рядам элек- 
тронных блоков; нижняя правая часть — к неопе- 
ративному ряду блоков и другим приборам. 

Корпус представляет собой стальную конструк- 
цию, обшитую листовым металлом и покрашенную 
эмалью. В нижних углах каждой из боковых сте- 
нок корпуса прорезаны жалюзи для вентиляции. 


Те расположение жалюзи призвано 
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зрительно сократить плоскость по ширине (рис. 2). 
Регистрация видеомагнитофона «Кадр-П» в Ко- 
митете по делам изобретений и открытий и выдача 
свидетельства на промышленный образец явились 
как бы итогом совместной работы двух проектных 
организаций. Однако хотелось бы еще раз под- 
черкнуть: успех работы по художественному кон- 
струированию во многом зависит от того, насколь- 


ко поняли задачу обе стороны — инженеры и 


художники-конструкторы, насколько высока ква- 
лификация художника и насколько заказчик дове- 
ряет художнику. Совместная работа взаимно обо- 
гащает, объемное макетирование в натуру откры- 
вает неожиданные направления в поиске. 


ЗА РУБЕЖОМ 


Кандидат искусствоведения Л. Жадо- 
ва рассказывает о своих встречах с 
рядом известных французских худож- 
ников-конструкторов (в том числе с 
ученицей Корбюзье Ш. Перриан), о 
трудностях, которые стоят на пути 
развития дизайна во Франции, об 
особенностях работы отдельных ди- 
зайнеров, о своеобразии французского 
дизайна. Большая статья рассчитана 
на два номера бюллетеня. 

Дизайнерскому образованию в США 
посвящается два материала: статья 
А. Пулоса, которая представляет со- 
бой сокращенный перевод его доклада 
для Ш Международного семинара по 
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дизайнерскому образованию в США, 
организуемого ИКСИДом, и обзор 
учебной программы по дизайну Выс- 
шей профессиональной художествен- 


ной школы при Сиракузском универ- Биз Юг 
ситете. 
Крупнейшее западногерманское ди- Тре 1агвез+ 


зайнерское бюро Форм текник энтер- 
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транспорта, электронного оборудова- 
ния,  сельскохозяйственных машин, 
предметов домашнего обихода и т. д. 
В этом номере рассказывается о раз- 
работке фирмой ФТИ совместно с 
фирмой Вазнер (ФРГ) вертолета, ко- 
торый при необходимости мог бы ис- 
пользоваться и как средство наземно- 
го транспорта. В дальнейшем редакция 
намеревается продолжать публикацию 
материалов о работе фирмы @ТИ. 
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Встречи 
с французскими 


дизайнерами 


Л. Жадова, канд. искусствоведения, Москва 


Общее положение художественного конструирова- 
ния во Франции у нас известно. Отставание его от 
американского, итальянского, западногерманского 
дизайна признают сами французские специалисты. 
Д. Моранди, избранный в прошлом году вице-пре- 
зидентом французского Института промышленной 
эстетики, любезно согласившись быть моим гидом 
в мире французского дизайна, несколько раз повто- 
рил, что ни в коем случае нельзя сравнивать их 
организацию с советским Институтом технической 
эстетики ни по общественным функциям, ни по 
структуре, ни по сфере деятельности. Институт 
ТР эстетики в Париже работает вне 
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всякой материальной поддержки государства и мо- 
жет позволить себе лишь крайне скромную, чисто 
пропагандистскую деятельность. 

Силы французских художников-конструкторов раз- 
дроблены. Сам Моранди и такие известные дизай- 
неры, как Фиасье и Ласюсь, возглавляют неболь- 
шие дизайн-ателье в четыре-пять человек. Француз- 
ские предприниматели, как правило, пассивны. 
Относительно крупное для Франции дизайн-бюро 
(25 человек) возникло при торговой фирме мага- 
зинов Призюник. Эта активная, возникшая после 
второй мировой войны фирма решила стимулиро- 
вать развитие дизайна, заказывая промышленни- 
кам для изготовления создаваемые ею модели 
предметов широкого потребления. Дизайн-бюро 
фирмы организовало свою деятельность на базе 
непосредственного изучения потребительского спро- 
са и добилось большого успеха. Популярность ма- 
газинов Призюник растет не только во Франции, 
но и по всей Европе (уже открыто 350 магазинов). 
Лишь в 1966 году при Школе декоративных ис- 
кусств * в Париже открыт факультет дизайна. До 
этого с 1956 года действовали, и то несистемати- 
чески, двухгодичные курсы подготовки дизайнеров, 
организованные А. Вьено. Во Франции мало про- 
фессиональных дизайнеров. Зачастую предприни- 


* Это высшее учебное заведение. 


матели, решающие воспользоваться услугами дизай- 
неров, приглашают на работу зарубежных специа- 
листов—немцев, шведов, американцев. Кстати, 
самое большое и преуспевающее дизайн-бюро во 
Франции основано в 50-х годах Р. Лоуи — фран- 
цузом лишь по происхождению, а на деле нату- 
рализованным американцем, знаменитым «отцом 
дизайна» США. Во Франции все более расширя- 
ется влияние американского коммерческого дизай- 
на, политику которого последовательно проводит 
это бюро. 

Можно только удивляться энтузиазму, настойчи- 
вости, разносторонности поисков и дел француз- 
ских дизайнеров, деятельность которых протекает 
в атмосфере, далеко не благоприятной для разви- 
тия национальной школы художественного конст- 
руирования. Невольно думаешь о мощи и величии 
традиций французской школы дизайна, основанной 
в 20-х годах всемирно известным Корбюзье. Его 
идеи о переустройстве предметного мира средства- 
ми архитектуры, дизайна и искусства, о формиро- 
вании гармоничной предметной среды, о создании 
новых форм быта и вещей, отвечающих запросам 
и духовному складу современного человека, и сей- 
час являются эстетической базой всех поисков пе- 
редовых французских дизайнеров. Среди них дс 
сих пор активно работают непосредственные учени- 
ки и коллеги замечательного зодчего ХХ века. 


Шарлотта Перриан ещё студенткой архитектурно- 
го факультета в конце 20-х — начале 30-х годов 
несколько лет сотрудничала с Корбюзье и стала 
его соавтором в создании новых моделей мебели, 
в частности кресел, стульев и столов, форма кото- 
рых не устарела до сих пор. Одновременно она ра- 
ботала самостоятельно. Перриан принадлежит, на- 
пример, один из первых проектов современного 
бара, созданный ею в конце 20-х годов. 
Сейчас Перриан работает преимущественно над 
художественным конструированием интерьеров и 
выставок, проектируя для них всю мебель и обо- 
рудование. Она автор интерьеров агентства «Эр 
Франс» в Токио и Лондоне. Она проектировала и 
пластмассовую посуду (тоже для «Эр Франс»), 
пластмассовые туалетные приборы, упаковку. 
Перриан пригласила меня на встречу в свое ателье, 
которое, как я узнала, она сама проектировала и 
которое мне показалось замечательным образцом 
дизайнерской мастерской. Пространство и свет — 
два главных фактора, как будто материализован- 
ные в огромной, почти квадратной белой комнате, 
одна из стен которой сплошь забрана стеклом. 
Перегородка-ширма делит комнату на собственно 
кабинет и холл, при этом не разъединяя простран- 
ства. Все крупно, ясно, продуманно, удобно. Ог- 
ромный рабочий стол—это целый комплекс, вклю- 
чающий и чертежную доску, и место для письма и 
занятий; стена раздвижных шкафов для архива; 
в холле кухонная ниша с красной керамической об: 
лицовкой... Монументальная соразмерность частей 
и целого, чистота линий, обстоятельность и про- 
думанность во всем создают атмосферу, которую 
применительно к традициям французского искусст- 
ва называют иногда «эспри ложик», то есть логи- 
ка духа. Новаторство Перриан органично вырас- 
тает на базе французского классического рациона- 
лизма, 
Спокойная, строгая рабочая атмосфера как нельзя 
лучше соответствует облику этой крупной, плот- 
ной женщины с грустными голубыми глазами. 
Уверенность в себе сочетается в ней с печалью и 
усталостью. Она прожила длинную нелегкую 
жизнь, и большинство ее идеалов, идеалов вели- 
кого учителя Корбюзье, всего славного поколения 
20-х годов остались неосуществленными. Но она 
не отступилась от этих идеалов. 
С едва сдерживаемым возмущением Перриан го- 
ворит о дизайнерах, которые создают мебель и 
оборудование только для рынка, не думая о том, 
для какого жилого или общественного помещения 
они' предназначены. Перриан верна принципу Кор- 
бюзье о полном синтезе архитектуры, мебели, всех 
предметных форм, окружающих человека. Все свои 
интерьеры, начиная с первых эскизов и набросков, 
она старается создавать в сотрудничестве с их 
авторами-архитекторами. 
По мнению Перриан, слабое развитие дизайна во 
Франции, даже его кризис, выражающийся в от- 
сутствии клиентов, помимо многих других причин, 
объясняется и никуда не годным эстетическим 
воспитанием, зачастую даже полным его игнориро- 
ванИём. Она убеждена, что в средней школе необ- 
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ходимо ввести пропедевтический курс пластических 
искусств и художественного конструирования. Она 
убеждена и в том, что во Франции не будет про- 
фессиональных дизайнеров, пока готовить их бу- 
дут традиционные школы декоративного искусства. 
По ее мнению, там прививаются ложные эстетиче- 
ские взгляды. Поэтому даже при производствен- 
ной практике на заводах студенты не получают 
никакого представления об истинном смысле проб- 
лем синтеза техники и искусства. 

Это не значит, что Перриан вообще отрицает деко- 
ративное искусство. ГПолемическая крайность из- 
вестного парадокса Корбюзье о том, что «совре- 
менное декоративное искусство не имеет деко- 
ра» *, уже давно переосмыслена ею. Два года она 


. 


Таков один из главных постулатов книги Корбюзье 
«Современное декоративное искусство», написанной в 
1924 г. 
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провела в Японии, специально изучая классиче- 
скую школу японского декоративного искусства. 
В своих интерьерах Перриан стремится к органи- 
ческой связи современной архитектуры, дизайна и 
декоративных искусств. Но прежним осталось ее 
отрицательное отношение к той индустрии украша- 
тельского, ложностилизаторского искусства, ко- 
торое процветало во Франции конца Х|Х— начала 
ХХ века и получило тогда название «Ар-Деко» 
(то есть «декоративное искусство»). Именно в 
борьбе с «Ар-Деко» развивалось новое движение 
в архитектуре и дизайне, новое синтетическое 
искусство, представителями которого в 20-х годах 
были Корбюзье, Леже, Журден, Перриан, Ербст, 
Шаро, Пюифорс. 


1. Стул (1927 г.). Хромированная сталь, кожа. Авторы — 
Корбюзье, Перриан. 
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2. Кресло (1928 г.). Конструкция и подушки. Авторы — 
Корбюзье, Перриан. 
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Некоторые показавшиеся мне категорическими 
формулировки Перриан, например: «не может быть 
дизайнера мебели — не архитектора....», «мебель 
без архитектуры не существует», вероятно, несут 
на себе печать той эпохи, когда дизайн во Фран- 
ции был частью архитектуры и не существовал 
самостоятельно как профессия. Главное, однако, в 
том, что ее эстетическая позиция высокогумани- 
стична: она за дизайн для человека, а не для ком- 
мерции и процветания буржуазной «цивилизации 
потребления». И эта суть ее позиции остается глу- 
боко актуальной. 

Роже Таллон — представитель нового, молодого 
(дизайнеру нет и 40 лет) поколения французских 
художников-конструкторов. Это чрезвычайно дея- 
тельный человек, быстро добившийся успеха. Одна 
из его работ — хорошо известный у нас токарно- 
фрезерный станок «Галлик-16»— получил в 1960 го- 
ду международную премию за лучшую по тому 


времени в мире художественно-конструкторскую 
разработку станка. 

Таллон пришел в дизайн, окончив электротехниче- 
ский институт, — он не имеет специальной художе- 
ственной подготовки. Правда, он с детства неплохо 
рисовал. И до сих пор не только рисует, но и с 
увлечением занимается светящейся скульптурой. 
Однако основная сфера интересов молодого дизай- 
нера — машиностроение и приборостроение. Вот 
уже двенадцать лет он работает в дизайнерском 
бюро Тэкнэс, созданном и возглавляемом А. Вье- 
но. 

В течение нескольких лет Таллон разрабатывает 
художественно-конструкторские проекты токарно- 
фрезерных станков, переконструируемых и пере- 
оформляемых в соответствии с требованиями 
автоматики. Так создается гамма станков «Гал- 
лик»-16, 14, 12 и «Сельтик»-14, 12, при проекти- 
ровании которых используется набор унифициро- 
ванных узлов и элементов. Очевидно экономиче- 
ское и производственное преимущество такого ху- 
дожественного конструирования станков. 

Всем станкам Таллона присуще органическое един- 
ство форм. Архитектоничность, устойчивость ком- 
позиции, контрасты объемов и больших плоско- 
стей, подчеркнуто горизонтальный ритм основных 
профилей, цветовые контрасты, например, желтых 
панелей и черных стоек, простота в компоновке ру- 
чек управления и переключения скоростей, окруж- 
ности которых графически четко выявляются на 
прямоугольниках плоскостей, — таковы характер- 
ные черты станков Таллона. 
Инженеры-конструкторы говорят, что эти новые 
формы почти ничего не меняют с точки зрения 
основных функций станков. В то же время специ- 
алисты по дизайну и психологи отмечают, что для 
человека, работающего на этих станках-автоматах, 
меняется многое. Благодаря своей художественной 
выразительности станки Таллона, пусть еше и в 
небольшой мере, начинают создавать вокруг себя 
ту особую эмоционально приподнятую атмосферу, 
которая свойственна подлинному творчеству. 


В этом смысле его станки в известной мере вызы- 
вают те же чувства, что и столярные инструменты 
или прялки, сделанные вручную и в свое время не 
только имевшие утилитарное назначение, но до- 
ставлявшие людям радость. Архитектоничный 
стиль Таллона основан на эстетическом осмыслении 
функциональных форм станка, и в то же время он 
далек от элементарного функционализма. Дизайнер 
понимает функциональность как комплекс взаимо- 
связанных требований, среди которых эстетически- 
психологические становятся важнейшими. 


В 1966 году Таллон создал проект транзисторного 
переносного телевизора, который будет выпускать- 
ся в 1967 году (фирма Тельавиа, 13 ка, экран 
40 см). На первый взгляд может показаться, что, 
работая над формой телевизора, дизайнер отошел 
от строгого стиля в сторону свободной пластики, 
в русло широко распространяющихся в последние 
годы тенденций необарокко. 

«Скульптурная архитектура», «скульптурный ди- 
зайн» — подобные термины заполняют сейчас спе- 
циальные журналы. Представляется, что тенден- 
ции необарокко в современном формообразовании 
заслуживают самого серьезного анализа. Даже при 
беглом знакомстве с ними очевидно, что, с одной 
стороны, они вызвали новый прилив коммерческо- 
го стайлинга в дизайне и украшательского декора- 
тивизма в архитектуре. С другой стороны, с ними 
связано возникновение таких пластически вырази- 
тельных, многообещающих форм-структур в архи- 
тектуре, как форма «седла», «паруса»... Думается, 
что новые пластические средства получает и ди- 
зайн. Весь вопрос в том, как их использовать, не 
нарушая основных принципов дизайна и не воз- 
вращаясь к тем скульптурным принципам, ко- 
торые господствовали в 50-х годах и являлись пе- 
режитком прикладнического формообразования в 
массовом производстве. Проект телевизора Талло- 
на интересен с этой точки зрения. 


Внешне здесь действительно сдержанная архитек- 
тоничность форм сменяется их скульптурной обте- 
каемостью. Однако при анализе формы обнаружи- 
вается, что обогатились лишь пластические средст- 
ва — принципы остались те же. Ведь по существу 
это скульптурное осмысление самой функциональ- 
ной формы прибора — его кинескопа. Более того, 
форма и раскрывается во всем своем богатстве 
только в процессе функционирования прибора — 
оптически. Лишь при работе зажигается светлый 
силуэт экрана на черной поверхности оптического 
«глобального» фильтра, делающего невидимой 
катодную трубку кинескопа. Но отсюда и особая 
цельность пластики форм, новые возможности для 
их обобщения. 

Нужно отметить, что формы телевизора 'Таллона 
не во всем найдены: его нижняя часть — стойка-— 
кажется несколько искусственно обрезанной, не 


3. Телевизор Таллона: а) вид сбоку, 6) вид спереди. 
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связанной с плавно замыкающейся формой телеви- 
зора. Однако в целом эта оригинальная вырази- 
тельная форма легко связывается с представлени- 
ем об оптическом приборе для современного быта. 
В телевизоре есть что-то, отдаленно напоминающее 
его далеких предков — навигационные приборы. 
Вместе с тем его форма так скульптурно содер- 
жательна, так многозначна, что этот телевизор 
легко представить себе в жилище, салоне самоле- 
та, в пейзаже... 

Таллон не только практик-дизайнер, но и препода- 
ватель факультета промышленного дизайна в Шко- 
ле декоративных искусств в Париже. Точнее гово- 
ря, именно он организатор и декан этого факуль- 
тета. Таллон активно сотрудничает с Т. Мальдо- 
надо и М. Блэком в Педагогической комиссии 
ИКСИДа при ЮНЕСКО. 

При всем как будто кардинальном различии твор- 
ческих интересов и творческой судьбы молодого 
'Таллона и коллеги Корбюзье—Перриан, в их эсте- 
тических позициях много общего. 

Не без полемического задора Таллон говорит, что 
проблема художественного или инженерного ди- 
зайна, а отсюда и проблема преимущественно пла- 
стического или технического образования дизайне- 
ра-специалиста, о которых столь много говорят и 
спорят в печати и на заседаниях, —проблема, уво- 
дящая в сторону, затемняющая и маскирующая 
основной вопрос — о прогрессивном и консерватив- 
ном дизайне, о воспитании нового специалиста или 
с подготовке дизайнера-прикладника. 

Таллон за синтез лучших достижений искусства, 
науки и техники, но на базе новой художественной 
деятельности — промышленного дизайна. Он убеж- 
ден, что прогрессистами и консерваторами могут 
быть в равной мере дизайнеры, пришедшие и из 
художественного мира и из инженерной среды. 
Он против тех традиций псевдодекоративного ис- 
кусства, которые заставили Корбюзье в 20-х годах 
вообще отрицать декоративное искусство и кото- 
рые, к сожалению, еще очень сильны во Франции. 
Силой обстоятельств Таллон вынужден работать 
преподавателем дизайна в Школе декоративных 
искусств, так как только там удалось пока добить- 
ся организации специального факультета. Вполне 
понятна его гордость первыми девятнадцатью уче- 
никами, вновь оборудованными мастерскими и 
классами. 

По заданию французского Министерства культуры 
Таллон уже разрабатывает проект специальной 
Высшей дизайнерской школы. Он с увлечением 
рассказывал мне об этом проекте и изложил его 
предполагаемую структуру. Пять факультетов: 
1) полезные формы (предметы домашнего обихо- 
да); 2) машины и приборы; 3) архитектура; 
4) интерьер; 5) визуальные коммуникации. Три 
года обучения: первый — методология, второй — 
специализация, третий — диплом. Он говорит, что 
разрабатывал проект, исходя из опыта Ульмской 
школы, переосмысливая его в связи с традициями 
французского дизайна. ‘Таллон заключает, что 


Я уже обсуждался в Министерстве культуры 


| будто получил одобрение. 
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4. Переносный транзисторный телевизор Таллона во 
время работы. Светлый силуэт экрана четко ВывиСовы: 
вается на черной поверхности фильтра, делающего не- 
видимой катодную трубку кинескопа. 
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Таллон несколько раз повторял мне, как он дово- 
лен тем, что его станок «Галлик-16» получил из- 
вестность в СССР. Он знает об этом из многочис- 
ленных воспроизведений станка в нашей прессе, 
в частности, в бюллетене «Техническая эстетика» 
и в журнале «Декоративное искусство СССР», 
которые регулярно получает информационный от- 
дел Гэкнэс. Продолжение этой части разговора 
оказалось для меня несколько неожиданным. 
Наша встреча с Таллоном происходила в знамена- 
тельные дни визита А. Н. Косыгина во Францию, 
когда не только набережная Ке д’Орсэ, где нахо- 
дится Министерство иностранных дел и где про- 
исходили официальные встречи, но и весь Париж 
от Елисейских Полей до бульвара Сен-Мишель 
был в красных знаменах. И можно понять Таллона, 
который в этой атмосфере горячего прилива фран- 
ко-советской дружбы с радостью стал расска- 
зывать мне об участии дизайн-бюро Гэкнэс и сво- 
ем собственном в установлении и укреплении со- 
ветско-французских связей. Он показал мне фото- 
графию мощного электровоза, партию которых 
недавно купила наша страна у французского пред- 
приятия Альстом. Недавно Таллон закончил 
работу над этой сильной машиной. В контрасте 
объемов и плоскостей, в подчеркнутой ритмике 
горизонталей, в четкой профилировке деталей 
сразу узнается дизайнерский почерк Таллона. 
Говоря об электровозе, мой собеседник энергично 


рылся в бумагах, фотографиях и чертежах на сво- 
ем столе. Наконец, вытащив вчетверо сложенный 


ыт. т ; 5. Электрическая ручная дрель фирмы Пежо-Фрэр. Ху 
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16% тоховые: СИНЬКИ, оЗаНке: Галлон в 1ожественно-конструкторская разработка дизайнерского 
вернул его передо мнои. Он рассказал, что в бюро Тэкнас 
1963 году одна из французских торговых фирм 

. [ 6. Электровоз фирмы Альстом (1966 г.). Художественно 
купила лицензию на советскии электроимпульсный конструкторская разработка бюро Тэкнэс (дизайнер 

РА >. Талл 

копировально-прошивочный станок (модель 4723 Р. Таллон). 


ЭНИМС), но, не удовлетворенная его внешним 
видом, дала заказ фирме Тэкнэс на модернизацию 
его формы. Этот заказ и выполнял Таллон. Он 
высоко отозвался о технических качествах станка 
и добавил, что теперь французская фирма успеш- 
но продает его всему миру. 

Надо сказать, что мои ощущения оказались двой- 
ственными. Как будто мне пришлось встретиться 
с конкретным примером франко-советского со- 
трудничества в области торгово-промышленного 
обмена. Но, с другой стороны, нельзя было не ду- 
мать о том, что мы продали лицензию на станок 
превосходных технических качеств и устаревший 
по форме (он был сконструирован в 1956 году и 
в таком виде продан в шестьдесят третьем; кстати, 
он и. сейчас на наших заводах выпускается по ста- 
рым чертежам). Обидно, что мы сами не смогли 
создать оптимальный как в техническом, так и в 
эстетическом отношении станок. Трудно не думать 
и об экономической невыгодности подобной про- 
дажи. Нельзя не радоваться развитию франко- 
советских отношений, однако хотелось бы, чтобы 
в области технической эстетики наши контакты 
приобрели иные формы... 
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Дизайнерское 


образование в США 


А. Пулос, декан факультета дизайна Высшей про- 
фессиональной художественной школы при Сира- 
кузском университете, США 


Публикуемая ниже статья представляет собой 
сокращенный перевод доклада профессора Ар- 
тура Пулоса для Ш Международного семинара 
по дизайнерскому образованию, организуемого 
ИКСИДом под эгидой ЮНЕСКО. Семинар наме- 
чено провести на факультете дизайна в Высшей 
профессиональной художественной школе при 
Сиракузском университете (США, штат Нью-Йорк]. 
Артур Пулос — видный дизайнер и теоретик ди- 
зайнерского образования в США, декан факуль- 
тета дизайна Высшей профессиональной художе- 
ственной школы при Сиракузском университете, 
председатель комиссии по образованию Обще- 
ства художников-конструкторов США (ИДСА). 
Педагогическую деятельность сочетает с практи- 
ческой работой. Возглавляемый им факультет ди- 
зайна считается одним из крупнейших в США. 


Сейчас уже общепризнано, что дизайн в Соединен- 
ных Штатах закончил первую фазу своего разви- 
тия. Сегодня с достаточной степенью вероятности 
можно говорить о том, что почти любое выпускае- 
мое изделие эстетически согласовано со вкусами, 
существующими на рынке, для которого оно рас- 
считано. 

Чтобы удовлетворить потребность в дизайнерах 
(раньше это были главным образом художники- 
оформители изделий), в Соединенных Штатах в 
1935 году был заложен фундамент собственной си- 
стемы дизайнерской подготовки: на факультете 
живописи и прикладного искусства Технологичес- 
кого института им. Карнеги в Питсбурге (штат 
Пенсильвания). некоторой части окончивших была 
присуждена степень бакалавра искусств * со спе- 
циализацией в области дизайна. 

В настоящее время приблизительно половина ди- 
зайнерских школ (всего их 45) присуждает выпуск- 
никам степень бакалавра изящных искусств или 
бакалавра искусств. Это гарантирует выпуск спе- 
циалистов с четко выраженной приверженностью 
искусству и основательным знанием изобразитель- 
ных средств последнего. 

Существуют три типа учебных заведений, в кото- 
рых имеются отделения дизайна: независимые выс- 
шие профессиональные художественные школы, 


* Степень бакалавра присуждается в США практически 
ПИ окончившему вуз. — Прим. перев. 


им. Н. А. Некрасова 
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факультеты при государственных и факультеты 
при частных университетах. Из них высшие про- 
фессиональные художественные школы, выпускаю- 
щие треть всех дизайнеров США, наиболее склон- 
ны рассматривать дизайн как средство эстетичес- 
кой подачи изделия. Поэтому в них техническому 
рисунку и промышленной графике уделяют столь- 
ко же внимания, сколько и дизайнерскому анализу. 
Правда, в последние годы усилилось стремление 
большинства высших художественных школ к соз- 
данию более прочной академической базы. С этой 
целью в программу включаются точные и гумани- 
тарные дисциплины, преподаваемые либо непосред- 
ственно в школе, либо в расположенных поблизос- 
ти университетах. Однако такие школы дают недо- 
статочный объем знаний по этим дисциплинам, 
питая склонность к сведениям обзорного характе- 
ра. 

Некоторые художественные школы рассматривают 
форму изделия как средство эмоционального воз- 
действия на потребителя. Сторонники этих взгля- 
дов пытаются тесно соединить все те визуаль- 
ные и тактильные (осязательные) элементы, кото- 
рые могут приковать внимание покупателя. 
Существуют также высшие профессиональные ху- 
дожественные школы, которые стараются противо- 
стоять вкусам рынка. В таких школах толкование 
эстетических форм основано на субъективном по- 
нимании дизайна. 

Все университеты США (кроме частных) финан- 
сируются и управляются властями штатов и муни- 
ципалитетов. Расширение такой системы универси- 
тетов способствует росту дизайнерских факульте- 
тов (отделений). За последнее десятилетие число 
их удвоилось и сейчас составляет около 45% от 
общего числа дизайнерских учебных заведений в 
стране. Однако, как правило, отделения дизайна 
входят в состав художественных факультетов и не 
являются самостоятельными. В отличие от них 
дизайнерские отделения в частных университетах 
входят в состав архитектурных и технических, а не 
художественных факультетов. Но даже если они и 
входят в состав художественных факультетов, под- 
готовка в них ведется по особой программе, а 
выпускникам присуждается степень бакалавра 
дизайна. 

Недавно государственные педагогические коллед- 
жи, которые до этого всецело занимались подго- 
товкой учителей для средней школы, были включе- 
ны в систему университетов штатов. Перед ними 
была поставлена задача — расширить свою акаде- 
мическую направленность, не сводя ее только к 
подготовке учителей. В результате такой пере- 
стройки были изменены программы по курсу про- 
мышленного искусства *. Раньше основной упор 
делался на подготовку учителей промышленного 
искусства для неполных средних и средних школ. 
На специальных занятиях учащихся знакомили со 
способами обработки материалов (дерева, метал- 


* Вид профессионально-технической подготовки в непол- 
ной средней, средней и высшей школах США. — Прим. 
перев. 


Профессор А. Пулос. 


ла), с полиграфией, ремонтом автомобилей и т. д. 
Несколько лет назад руководство факультетов по 
подготовке учителей промышленного искусства 
предприняло шаги, направленные на расширение 
программы по профессионально-техническому обу- 
чению за счет введения курса практической под- 
готовки в области дизайна. Это привело к замене 
старого названия «промышленное искусство» со- 
временным—«дизайн и техника». Однако есть ос- 
нование опасаться, что из-за недостатка опытных 
педагогических кадров преподавание в педагоги- 
ческих колледжах будет по-прежнему больше на- 
правлено на подготовку учителей, а не профессио- 
налов-дизайнеров. 

Практика дизайна, а с ней и характер дизайнер- 
ского образования за последние несколько лет пре- 
терпели резкие изменения: усложнились програм- 
мы, уменьшился ранее делавшийся упор на чистую 
эстетику изделия. Произошел заметный сдвиг от 
дизайна, направленного на расширение сбыта, к 
дизайну, призванному удовлетворять потребности 
человека. 

На уровне сотрудничества с федеральным прави- 
тельством факультеты дизайна оказывают помощь 
Управлению по организации международных выс- 
тавок и специальных проектов Информационного 
агентства США. Отдельные дизайнерские школы 
сотрудничают с практикующими дизайнерами по 


программе «Проект увеличения человеческих ре- 
сурсов». Одним из разделов этой программы яв- 
ляется проектирование изделий для людей, стра- 
дающих физическими недостатками. 

Довольно интересной тенденцией в развитии этих 
школ является создание в них советов по разработ- 
ке промышленных изделий. Отдельные компании 
по выпуску сырья (стали, алюминия, пластмасс) 
составили программы совместной работы с дизай- 
нерскими факультетами нескольких учебных заве- 
дений. Согласно этим программам компании оказы- 
вают факультетам помощь материалами, специаль- 
ной литературой, а также организуют консульта- 
ции. Вместе с тем такое сотрудничество позволяет 
студенту приобрести опыт непосредственной рабо- 
ты с материалом и лучше узнать технологию про- 
изводства. 

Другим аспектом новой формы сотрудничества с 
компаниями по производству сырья является ор- 
ганизация семинаров для преподавательского со- 
става, цель которых — ознакомить работников ди- 
зайнерских школ с последними достижениями в 
области применения того или иного материала. 

В последнее время промышленные и дизайнерские 
фирмы все чаше принимают на стажировку сту- 
дентов дизайнерских школ. Это дает возможность 
руководству фирмы познакомиться со студентом, 
решить вопрос о принятии его на постоянную ра- 
боту. Число выпускников, остающихся на тех фир- 
мах, где они проходили практику, постоянно рас- 
тет. 

Большое количество дизайнерских школ в США и 
отсутствие единой системы подготовки обусловли- 
вают различия в их программах. Платформа ди- 
зайнерских факультетов и школ в одних случаях 
отражает приверженность эстетике изделия, в дру- 
гих — его потребительским качествам, в третьих — 
его технологичности. Учебное время, необходимое 
для прохождения курса дизайна, может составлять 
от 300 до 2400 часов классных занятий. В одних 
учебных заведениях окончившие получают степень 
бакалавра изящных искусств со специализацией в 
области дизайна, в других — степень бакалавра ди- 
зайна. Общей тенденцией всех программ является 
все увеличивающийся объем подготовки по точным 
и гуманитарным наукам. 

В’ Соединенных Штатах на факультетах дизайна 
ежегодно обучается 2500 студентов, из них 500 
выпускники. Кроме того, около 100 человек учится 
в аспирантурах. 

В настоящее время, когда американская промыш- 
ленность испытывает весьма ощутимый недостаток 
в художниках-конструкторах, можно смело гово- 
рить о признании дизайнерских школ. Ситуация 
для молодых специалистов складывается как 
нельзя лучше. Практика дизайна, по-видимому, пе- 
режила период увлечения эстетикой изделий и на- 
чинает находить множество путей служения обще- 
ству, пополняясь молодыми выпускниками дизай- 
нерских школ, 


Перевод с английского О. Лямина, ВНИИТЭ 
Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 


@ес{го.пеКгазоуКа.ги 


СИСТЕМА ПОДГОТОВКИ 
ХУДОЖНИКОВ-КОНСТРУКТОРОВ 
НА ФАКУЛЬТЕТЕ ДИЗАЙНА 
ВЫСШЕЙ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ 
ХУДОЖЕСТВЕННОЙ ШКОЛЫ 
ПРИ СИРАКУЗСКОМ 
УНИВЕРСИТЕТЕ США * 


Платформа отделения 


Дизайн — художественное конструирование полез- 
ных изделий. Дизайнер должен тонко чувствовать 
форму изделия, хорошо представлять его назначе- 
ние, а также уметь работать в тесном контакте с 
другими членами проектной группы, в которую 
входят представители администрации, экономисты, 
инженеры, специалисты по сбыту. 

Задача дизайнера — учитывая конкретные потреб- 
ности общества, создавать изделия, которые бы 
максимально отвечали запросам потребителя. 
В этом смысле современный дизайнер выступает в 
роли защитника эстетических и потребительских 
интересов человека. 


Как же осуществляется обучение студентов на фа- 
культете дизайна в Высшей профессиональной ху- 
дожественной школе при Сиракузском универси- 
тете? 

Учебная программа отделения рассчитана на 
5 лет. Половина учебных часов отводится на пре- 
подавание изящных искусств и художественного 
конструирования, половина — на преподавание точ- 
ных и гуманитарных наук. Практика показала, что 
наиболее успешной оказывается деятельность тех 
дизайнеров, чье образование гармонично сочетает 
в себе подготовку в области искусства, точных и 
гуманитарных наук. После окончания курса сту- 
дентам присуждается степень бакалавра дизайна. 
Программа первого года обучения одинакова для 
всех студентов Высшей профессиональной худо- 
жественной школы и включает практические заня- 
тия по рисунку, основам композиции, цвету, шриф- 
там, а также лекции по родному языку и истории 
искусства. Технические дисциплины, такие, как 
математика, физика, механика и технология, пре- 
подаются со второго по четвертый курс включи- 
тельно. 

Основная дизайнерская подготовка начинается на 
втором курсе с изучения свойств природных и ис- 
кусственных материалов, экспериментирования с 
материалами и машинами и упражнений по формо- 
образованию. Третий, четвертый и пятый годы обу- 
чения посвящаются главным образом решению 
проблем в области графики, упаковки, художест- 
венного конструирования промышленных изделии, 
оформления выставок. 

Во многих случаях разработка изделий в процессе 
обучения осуществляется в сотрудничестве с про- 
мышленными предприятиями. 


* По материалам, присланным профессором А. Пулосом. 
Сокращенный перевод с английского О. Лямина, 


ВНИИТЭ. 
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Дизайнерская подготовка предусматривает также 
изучение психологии, экономики, организации сбы- 
та, теории дизайна и профессиональной практики. 
При Сиракузском университете имеется аспиранту- 
ра, после окончания которой присуждается степень 
магистра дизайна. 

Обзор основных дисциплин по 
дизайну * 


Второй курс 

Теория дизайна 

Анализ взаимосвязи формы и содержания с функ- 
цией в природе и в созданных человеком предме- 
тах. Знакомство с техникой анализа и оценки. Раз- 
витие навыков использования объективной инфор- 
мации (непосредственно или в синтезированном 
виде) в процессе творческого решения проблем 
формы, конструкции, визуальных аспектов, тексту- 
ры, звука и движения. 

Машинные формы 

Знакомство с инструментами и основными типа- 
ми машин. Развитие навыков работы вручную, ко- 
ординация двигательного и визуального контроля. 
Анализ взаимосвязи формы и материала с конст- 
рукцией. 

Черчение и технический рисунок 

Курс предполагает главным образом развитие на- 
выков работы с чертежами, макетами и моделями. 


Третий курс 

Художественное конструирование изделий 
Воплощение дизайнерского решения в эскизных 
набросках, масштабных рисунках, макетах, моделях 
и опытных образцах. Исследование рынка, художе- 
ственное конструирование упаковки и экспозицион- 
ных средств. 


Технолозия (металлы) 

Изучение свойств материала, его трансформации в 
промышленный материал и последующей техноло- 
гической обработки в процессе производства кон- 
кретного изделия. Развитие навыков разработки 
изделия с учетом возможностей материала и тех- 
нологии на всех ее стадиях — от изготовления ма- 
кета и модели до производства опытного и серий- 
ного образцов. Лекции и посещение предприятий. 
Технолозия (пластмассы) 

Создание макета действующего образца. Экспери- 
ментальная разработка изделия. Продолжение 
предыдущей темы. 

Методика художественнозо конструирования. Тео- 
ретический и практический синтез 

Изучение эффективных методов разработки, осно- 
ванных на понимании физических свойств мате- 
риалов, а также теоретических и практических ас- 
пектов формы, конструкции и механического рас- 
пределения сил. 


Четвертый курс 
Анализ конкурентоспособности 
Разработка бытовых изделий, конторского и про- 


* В обзоре не рассматриваются дисциплины, преподава- 
емые на первом курсе, поскольку они являются общими 
для всех факультетов. 


28 За рубежом 


Учебная программа факультета дизайна Высшей профессиональной художественной школы при Сиракузском университете на 1965/1966 уч. г. 


Дисциплины, 
преподаваемые на 
факультете дизайна 


Общеуниверситетские 
дисциплины 


ия дизайна 1 


нЕНЫ Коду никания 
выЕНыНе—К«ОлЛАААУЕННИНОНЫИНИ 


: лекционные часы 
лабораторные часы 
0 45 


Всего 3960 учебных часов 


Приведенная схема не включает часов внеклас- 
сной работы. 


мышленного оборудования путем выявления пот- 
ребностей покупателей, учета свойств материалов 
и технологических возможностей, а также методов 
оптовой и розничной торговли. Дизайнерская раз- 
работка включает подготовку плана разработки, 
ведение предварительной калькуляции стоимости 
изделия и непосредственную разработку изделия 
до изготовления модели включительно. 

Пятый курс 

Выполнение заказа фирмы 

Решение сложных дизайнерских проблем, вклю- 


1. Второй год обучения. Курс «Машинные формы». За- 
дание: изучение текстуры обрабатываемого материала 
‚ анализ поверхностей изделия после машинной обра- 
ботки. 


Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 
е@ес{го.пеКгазоуКа.ги 


На четвертом и пятом годах обучения по выбору 
предлагаются курсы по изобразительному искус- 


чающих разработку больших транспортных средств, 
программ производства и сбыта, рекламных и 
экспозиционных средств, систем упаковки и кон- 
вейерных линий по производству спроектирован: 
ного изделия. Индивидуальные и коллективные 
задания по предварительному планированию раз- 
работки и выпуску изделия, экономическим расче- 
там и ведению документации, составлению отче- 
тов и деловой переписке. Работа ведется до соз- 
дания контрольных и действующих моделей. 
Дизайн (Профессиональная практика) 


2. Второй год обучения. Курс «Машинные формы». 
Задание: разработка различных форм из гипса, пласт- 
массы, дерева, металла с помощью указанного вида об- 
работки. 


ству, естественным наукам, физике и организации 
производства, 


Профессиональная этика и пределы ответственнос- 
ти дизайнера. Отношения с заказчиком. Органи- 
зация дизайнерской и управленческой работы: 
условия контрактов на дизайнерскую разработку, 
деловая переписка, бухгалтерский учет и выписка 
счетов. Правовая защита проектов, патенты, ав- 
торское право, фирменные знаки. Членство в про- 
фессионально-творческих организациях. 
Экспериментальные разработки (Выполнение за- 
каза фирмы) 

Решение конкретных творческих проблем дизайна. 


3. Третий год обучения. Курс «Художественное конструи- 
рование изделий». Задание: разработка щипцов для 
орехов с учетом материала, конструкции, функции, тех: 
нологии производства и др. 
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УДК 62.001.2:7.05(433.0):061.5 


= Крупнейшее западногерманское дизайнерское бюро 
Дизайнерское бюро Форм текник энтернасьональ (ФТИ) было создано 


Луи Лепуа в 1950 году. Диапазон деятельности 


«Форм текник бюро Лепуа очень широк: по заказу крупнейших 
фирм мира (Берлье, Симка, Форд, Фиат и др.) бю- 
энтернасьональ» ро выполняет художественно-конструкторские про- 


екты самых различных изделий: средств транспор- 
та, электронного оборудования, сельскохозяйст- 
венных машин, предметов домашнего обихода ит. д. 
Значительное место в деятельности бюро ФТИ 
занимает разработка дизайнерских проектов 
средств транспорта будущего (от автомобиля до 
поездов на воздушных подушках). Большое вни- 
мание в работе бюро уделяется вопросам техноло- 


4. Третий год обучения. Курс «Художественное конструи- гии и экономичности производства изделий. 


рование изделий». Задание: создание ручки для боль- ‚ 
ных артритом. Цель задания та же, что и при разработ- В 1959 году бюво ФТИ ИОВ пряНимаето УВЕ 


ке щипцов для орехов, с той разницей, что в дан- стие в выставке «Эстетика промышленных форм> 
ном случае изделие предназначено для больного, 
поэтому оно должно максимально отвечать своему наз- в Ганновере (ФРГ), а в 1962 — в выставке «По- 


начению. лезные формы» в Париже. 


Бюро Л. Лепуа отмечено дипломом и золотой ме- 
далью французского Общества содействия разви- 
тию промышленности (1957 и 1967 гг.). 
а 

На фирме Вазнер (ФРГ) был разработан верто- 
лет, который при необходимости мог бы использо- 
ваться и как средство наземного транспорта. 
Форма заводского макета повторяла классические 
формы самолета с застекленной кабиной (рис. 1). 
Элементами конструкции вертолета являлись: 
1) Несущая система, расположенная над каби- 
ной. Специфика конструкции несущей установки 
состояла в следующем: ротативный двигатель 


|. Заводской макет вертолета, разработанного включал в себя две системы несущих лопастей, 


на фирме Вагнер. 


"т 
Ж .% 
ь. а 


5. Пятый год обучения. Курс «Выполнение заказа фир 
мы». Задание: проектирование коляски для езды по 
полю при игре в гольф, рассчитанной на возможность 
движения по пересеченной местности 


6. Пятый год обучения. Курс «Выполнение заказа фирмы». 
Задание: разработка проекта планера, взлетающего без 
затягивания лебедкой. 


#. 
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2. Макет вертолета с ротативным двигателем, созданный 
дизайнерским бюро ФТИ. 


3. Одноместный вертолет-кран. 


|) ИС ка 
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вращающихся в разных направлениях. При этом 
один из роторов фиксировался на двух цилиндрах 
двигателя, а второй составлял одно целое с колен- 
чатым валом. Вся несущая установка крепилась к 
кабине через шарнир свободного хода, что обес- 
печивало в случае аварии переход на авторотацию. 
2) Кабина, в которой размещались кресло пило- 
та, бензобаки, карбюратор, оборудование. Второй 
двигатель, приводящий в движение задние колеса 
шасси, развивал скорость до 80 км/час при на- 
земном движении вертолета. 

3) Управление вертолетом упрощалось воздушным 
потоком, который поступал от роторов на хвосто- 
вое оперение с наклонной осью, что вызывало по- 
ворот кабины. 

Однако решение вертолета фирмой Вазнер заклю- 
чало в себе ряд серьезных недостатков: 

а) затрудненность доступа к мотору наземного 
передвижения и к различным органам кабины; 

6) практическое отсутствие заднего обзора, что 
особенно недопустимо при наземном передви- 
жений; 

в) ротативный мотор должен был вращаться со 
скоростью вращения роторов, что представляло 
значительные трудности технического порядка. 
На стадии создания заводского макета фирмой 
Вазнер было привлечено к сотрудничеству дизай- 
нерское бюро ФТИ, которое разработало целый 
ряд новых проектов. На их основе был создан 
макет, отразивший новый подход к решению каби- 
ны вертолета (рис. 2). Кабина характеризуется 
легкостью конструктивного построения и доступа 
к внутренним механизмам, а также хорошим обзо- 
ром во время полета и при наземном передвижении. 
Двойное хвостовое оперение увеличило устойчи- 
вость вертолета в полете, а также улучшило уп- 
равление им по горизонтали. 

Были улучшены также аэродинамические характе- 
ристики вертолета за счет рациональной аэроди- 
намической компоновки, улучшающей движение 
воздушного потока от роторов. Все усовершенст- 
вования были воплощены в опытной летающей мо- 
дели вертолета. Испытания модели показали еще 
раз, что решение вертолета, который мог бы пере- 
двигаться и по земле, представляет значительные 
трудности. Так, минимальный вес второго мотора, 
фар, противогрязевых щитков и всех деталей, пре- 
дусмотренных дорожным кодексом, равен весу 
двух пассажиров. Изменение этого положения пред- 
ставляло немалые трудности. 

Бюро ФТИ предложило новый проект вертолета 
с применением авиационного мотора, выпускаемого 
промышленностью. На силовой раме крепятся 
кресло пилота, органы управления и трансмиссии, 
бензобак, мотор. Роторы крепятся к центральной 
вертикальной стойке. 

Одновременно инженеры-конструкторы фирмы 
Вазнер нашли новые решения системы управления 
роторами, что облегчило управление вертолетом. 
Была построена также специальная опытная пло- 
щадка для взлетов. 

На базе новой конструктивной схемы разработано 
три типа вертолетов: 


4. Трехместный вертолет. Вид спереди 


1) Вертолет-кран с кабиной из  плексигласа 
(рис. 3). 

2) Трехместный рабочий вертолет, созданный на 
базе вертолета-крана (рис. 4, 9). Фонарь кабины 
ограничивается кабиной пилота. Задние окна, рас- 
положенные за боковыми сиденьями, демонти- 
руются, что дает возможность, в частности, уста- 
навливать носилки для больных. 

3) Служебный вертолет (рис. 6). Четыре колеса, 
установленные на подвижных осях, выполняют роль 
шасси; два передних колеса используются в каче- 
стве ведущих при наземном передвижении. 

В два задних колеса вмонтированы гидравлические 
приводы, которые приводятся в движение от на- 
соса основного двигателя. Наземное передвижение 
вертолета, ставшее возможным в результате отка- 
за от вспомогательного мотора, имеет особые пре- 
имущества при транспортировке раненых в районах 
трудного приземления. 

В настоящее время запланирован серийный выпуск 
всех трех типов вертолетов. 


Дизайнерская разработка вертолетов продолжа- 
| 1962 по 1966 год. 
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5. Трехместный вертолет. Вид сбоку. 


6. Четырехместный служебный вертолет, 


МАТЕРИАЛЫ 


Ассортимент 
лакокрасочных 
материалов 

по фактуре 


Декоративные свойства эмалей и кра- 
сок определяются их цветом и факту- 
рой поверхности. Эмали и краски бы- 
вают ахроматические (белые, черные и 
серые) и цветные, неоднотонные (ри- 
сунчатые) и однотонные, причем по- 
следних большинство. Все эмали и 
краски дают покрытия с различной 
степенью глянца. Классификация по- 
крытий отечественными эмалями и 
красками по видам их фактуры дана 
на схеме. 

Нормативная документация предус- 
матривает пять категорий покрытий: 
глянцевые, полуглянцевые, полумато- 
вые, матовые, глубоко матовые, а 
ГОСТ 9894-61 «Покрытия лакокра- 
сочные. Классификация и обозначе- 
ния» только три: глянцевые, полуглян- 
цевые и матовые. Таким образом, по 
глянцу нормативная документация на 
лакокрасочные материалы не увязана 


с ГОСТ 9894-61. Проведенный 


И ТЕХНОЛОГИЯ 


Классификация покрытий отечественными эмалями и красками по фактуре 


Фактура покрытий 


[ | 


Однотонные 


Неоднотонные (рисунчатые) 


: Гладкие | | Гладкие | Рельефные | 
в ВВ. 
| Па ыие Полумато- Глубоко ыы. Лесси- Рефлекс- а || Итрень» 
вые матовые вые рующие ные 
| 
Полуглян- Матовые Полуглян- Глянцевые || Глянцевые 
цевые цевые 
ВНИИТЭ анализ данных по фактуре матовых — 16 марок (ГПФ-19М, промышленность выпускает эмали, да- 
эмалей и красок, перечисленных в 1426, 2013, 2087, У-421, ЭП-716, ющие покрытия с глянцевой фактурой. 


нормативной документации, и расчет 
выпуска эмалей и красок различных 
категорий фактуры показывает, что из 
430 марок материалов лишь для 79 
однотонных марок указана категория 
глянца и только для 7 из них даны 
количественные показатели глянца. 
Это значит, что ‘регламентирование 
фактуры, в значительной степени оп- 
ределяющей декоративность покрытия, 
нормативной документацией — прак- 
тически не решается. 

Из однотонных материалов, категория 


глянца которых указана, глянце- 
вых— 30 марок (МЛ-12, МЧ-13, 
НЦ-11, НЦ-25, ПФ-133, ПФ-115, 


ПФ-19г, ГФ-92хс, ПЭ-225 и другие); 
полуглянцевых — марки 
(ЗИС-1, 3ЗИС-13, ЗИС-23, ГАЗ-4, 
ГАЗ-11, ГАЗ-23, ГАЗ-251, 1514, 
МС-17, 2062, ЭП-51, 660 и другие); 


ХВ-7014, ХС-77, ХС-79, ВЛ-515, 
АС-85 и другие); полуматовых— 
9 марок (1518, 1431, 1433, 1431(я)-9, 
ФЛ-76, У-422, Э-5 (белая и зеле- 
ная), ПХВ-69А); глубоко мато- 
вых—2 марки (1519 и ХС-77). 

Рассматривая данные по выпуску ма- 
териалов внутри указанной группы 
за 1965 год (безотносительно к обще- 
му количеству всех эмалей и красок), 
получим, что в течение года было вы- 


пущено: 
глянцевых эмалей О 
полуглянцевых — 16,7% 
матовых — 2,6% 
полуматовых — 29% 
глубоко матовых —= 0:24 


Ассортимент материалов по фактуре, 
выпущенных в 1966 году, аналогичен 
ассортименту 1965 года. Из этого сле- 
дует, что в основном отечественная 


Неоднотонные (рисунчатые) гладкие 
эмали выпускаются только шести ма- 
рок, в том числе четыре молотковых, 
которые воспринимаются как полу- 
глянцевые (МЛ-25, НЦ-221, МЛ-24, 
МС-160), и две рефлексных глянце- 
вых (НЦ-22 бежевая и серая, НЦ-11 
голубая, серая, зеленая). В 1965 году 
выпуск молотковых эмалей составил 
менее 1% от общего выпуска, т. е. 
практически равнялся нулю. Лессиру- 
ющие эмали и эмаль «Шагрень» (не- 
однотонная) пока промышленностью 
не выпускаются. 

Из неоднотонных (рисунчатых) рель- 
ефных эмалей выпускается эмаль «му- 


ар» МА-224, составляющая 0,09% 
от общего выпуска эмалей и красок. 
Т. Печкова, 

художник-технолог, ВНИИТЭ 


Метод горячего 


тиснения 


Нанесение изображений на пластмас- 
совые детали методом горячего тисне- 
ния — наиболее производительный 
способ, дающий возможность полу- 
чать изображение хорошего качества. 
Этот метод заключается в том, что 
нагретое клише или шаблон, воспро- 
изводящие необходимый рисунок, под 
определенным давлением прижимают 
к поверхности нагретого изделия. 
Между клише и изделием проклады- 
вается специальная пленка, покрытая 
с внутренней стороны слоем фольги 
или нпигмента. Опускаясь на поверх- 


Й изделия, штамп с клише выдав- 


а_ изделии рисунок. При этом 
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слой фольги или пигмента отделяется 
от покрытия и прочно сцепляется с 
рисунком. 

Несмотря на то, что этот - процесс 
дороже, чем маркировка методом оф- 
сетной или трафаретной печати, он 
находит все большее распространение. 
Преимущества этого способа: 

1) эффективность метода (малый про- 
цент брака); 

2) возможность быстрого перехода с 
цвета на цвет (для этого нужно толь- 
ко сменить ролики с пленкой); 

3) отсутствие предварительной обра- 
ботки поверхности пластмассовых из- 
делий; 

4) возможность получения изображе- 
ний как матовых, так и блестящих; 

5) дешевое и несложное в эксплуата- 
ции оборудование, а также возмож- 
ность полной автоматизации цикла. 

Качество изображения, полученного 
методом горячего тиснения, а также 
цвет и степень глянца зависят от типа 
пленки. За рубежом используют три 
типа пленок — пигментированные, ме- 
таллизированные и со специальными 
красками. 

Пизментированная пленка, покрытая 
бронзовой или алюминиевой пудрой, 
имеет золотой или серебряный блеск и 


может быть окрашена в различные цве- 
та. Основой таких пленок служит 
бумага, а также целлюлозная или 
полиэфирная пленки. Наиболее деше- 
выми являются пленки на бумажной 
основе, однако лучшее качество изоб- 
ражения получается при использова- 
нии  пигментированных пленок на 
целлюлозной основе: они менее чув- 
ствительны к изменениям температуры 
и давления и позволяют точнее вос- 
произвести рисунок. Оба вида пленок 
дают матовое изображение. С по- 
мощью так называемых полированных 
пигментных пленок на целлюлозной 
или полиэфирной основе получается 
очень блестящее изображение с боль- 
шой стойкостью к истиранию. 
Металлизированные пленки на поли- 
эфирной основе дают изображение с 
высокой степенью блеска, хорошим 
качеством имитации золота и серебра, 
не тускнеющее со временем. За рубе- 
жом металлизированные пленки ис- 
пользуются для маркировки шкал, па- 
нелей и других видовых деталей ра- 
диоприемников и телевизоров. Этот 
тип пленок широко применяется в тех 
случаях, когда изображение наносится 
на обратную сторону прозрачных из- 
делий. 


Пленки со специальными красками, в 
том числе анилиновыми, служат в 
основном для маркировки на замше, 
атласе и других впитывающих мате- 
риалах. 

В зависимости от объема производства 
для маркировки пластмассовых изде- 
лий используют оборудование различ- 
ной сложности — от полностью авто- 
матизированных машин до весьма 
простых приспособлений с ручным 
приводом. За рубежом применяются 
различные машины: пневматический 
пресс с автоматической подачей изде- 
лий, машина с роторной подачей дета- 
лей, машина, предназначенная для 
маркировки лицевой панели телевизо- 
ров, и др. нас пока такие машины 
не выпускаются. Несложные приспо- 
собления для маркировки небольших 
партий изделий с плоской поверхно- 
стью имеются в ряде организаций, 
например, на заводе ВЭФ (г. Рига), 
во ВНИИТЯЭ и др. В качестве пленки 
используется бронзовая фольга на 
бумажной основе. 


Г. Сергеева, инженер, ВНИИТЭ 


Трафаретная 


печать 


Одним из наиболее удобных способов 
нанесения надписей, рисунков, техни- 
ческих знаков и т. д. на поверхность 
изделий из металла, пластмассы, дере- 
ва, стекла, керамики является трафа- 
ретная печать. Этим способом можно 
пользоваться для нанесения изображе- 
ний не только на плоские поверхности, 
но и на изделия различной формы: 
бутылки, кубки, блюда и т. д. Оттис- 
ки могут быть одно- и многоцветны- 
ми. 

При трафаретной печати изображе- 
ние наносится с помошью специаль- 
ных трафаретных форм (трафаретов), 
изготовленных фотохимическим спосо- 
бом на шелковом, капроновом или ме- 
таллическом сите. 
Изготовление трафаретных 
включает следующие операции: 
— изготовление чертежа или рисунка 
на белой бумаге; 

— фотографирование изображения; 
— изготовление диапозитива с нега- 
тива; > 

— нанесение светочувствительной 
эмульсии на трафаретную форму; 

— экспонирование формы под диапо- 
зитивом и проявление. 

В результате этих операций на трафа- 
ретной форме получается надпись или 
рисунок из ячеек, не заполненных 
эмульсией. 

При переносе изображения на изделие 
эти ячейки заполняются краской нуж- 
ного цвета. С одной трафаретной фор- 
мы может быть получено большое ко- 
личество оттисков. 

Трафаретная печать широко применя- 
ется следующих отраслях промыш- 
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форм 


текстильной — для художественной 
росписи тканей; 
керамической — для нанесения надпи- 


сей и рисунков на посуду; 


фармацевтической — для нанесения 
надписей на ампулы; 
полиграфической — для оформления 


переплетов книг, беловой продукции; 
в производстве декалькомании; 
радиотелевизионной — для  оформле- 
ния электрических схем, шкал измери- 
тельных и регулировочных приборов. 
Трафаретная печать, дающая изобра- 
жения высокого качества, находит все 
большее распространение для декора- 
тивной отделки изделий культурно-бы- 
тового назначения и машиностроения. 
Так, завод ВЭФ применяет этот спо- 
соб для нанесения надписей на шкалы 
радиоприемников, мелкие видовые де- 
тали телефонных аппаратов. Рижский 
электромашиностроительный завод — 
для оформления фирменных табличек. 
Таллинский политехнический институт 
разработал способ нанесения надписей 
трафаретной печатью на полиэтилен 
высокого давления с предварительной 
обработкой и без обработки. При этом 
применяются как обычные, так и спе- 
пиально разработанные краски. 
Таллинское производственное объеди- 
нение бытовой химии «Флора» с успе- 
хом ‘использует этот способ для нане- 
сения надписей на упаковку. 
Рижский химзавод «Сподриба» сов- 
местно с Киевским филиалом 
ВНИИПП и некоторыми другими 
предприятиями провели работу по ос- 
воению трафаретной печати на поли- 
этиленовой, стеклянной и жестяной 
таре для изделий бытовой химии. 
Рижский завод «Страуме» применяет 
трафаретную печать для нанесения 
надписей и рисунков на изделия из 
полистирола, полиэтилена, металла. 
Одно из преимуществ трафаретной пе- 
чати — возможность получения много- 
цветных изображений на изделиях из 
пластмасс. Краски, которые использу- 
ются в этом случае, содержат раство- 
рители, химически воздействующие на 
поверхность изделия, благодаря чему 
после сушки образуется твердый, не- 
стираемый оттиск. 

Головным — научно-исследовательским 
институтом, разрабатывающим обору- 
дование, рецептуры красок, формы для 
трафаретной печати и другие способы 
нанесения изображений на различные 
материалы, является Киевский фили- 
ал Всесоюзного научно-исследователь- 
ского института полиграфической про- 
мышленности (Киев-105, Браварское 
шоссе, 43). В этом институте разрабо- 
тана технологическая инструкция по 
изготовлению трафаретных форм, а 
также составлен перечень материалов, 
оборудования и инструмента, необхо- 
димых для получения изображений ме- 
тодом трафаретнси печати. 


И. Кириленко, инженер-технолог, 
вниитэ 


Предложения 
по улучшению 
свойств 


декоративных 
эмалей ХВ-ПЗ 


Синтетические эмали с улучшенными 
декоративными и техническими свой- 
ствами все чаше применяются в про- 
мышленности, вытесняя маслосодержа- 
щие эмали. К числу эмалей, которые 
могут быть широко использованы в 
различных отраслях промышленности, 
относятся синтетические эмали ХВ- 
113. Они предназначены и использу- 
ются для окраски сельскохозяйствен- 
ных машин, тракторов, комбайнов, 
железнодорожных вагонов, станков и 
другого оборудования, эксплуатируе- 
мого в атмосферных условиях умерен- 
ного климата (а эмали ХВ-113 с ин- 
дексом «Т» — в условиях тропическо- 
го климата). Поэтому улучшение их 
свойств, в том числе декоративных, 
будет способствовать повышению ка- 
чества отделки широкого ассортимен- 
та изделий машиностроения. 

В настоящее время эмали ХВ-113 и 
ХВ-113Т выпускаются Рижским ла- 
кокрасочным заводом по СТУ 104- 


643-65. 


Обладая рядом ценных физико-меха- 
нических и технологических свойств, 
эмали ХВ-113 выпускаются пока что 
шести-восьми расцветок. Но даже это 
количество расцветок не отличается 
высоким качеством цвета. У большин- 
ства эмалей ХВ-113 полуматовая или 
полуглянцевая фактура. Степень глян- 
ца не одинакова для разных партий 
одной и той же расцветки. 


ВНИИТЯ на основе анализа примене- 
ния эмали ХВ-113 и с учетом ранее 


Материалы и технология 


разработанных рекомендаций по цвету 
эмалей для отдельных групи изделий 
машиностроения рекомендует новую 
гамму расцветок и оптимальный гля- 
нец эмалей ХВ-113. Предложенная 
гамма содержит 19 расцветок, цвето- 
вые характеристики которых по ре- 
зультатам измерения на фотоэлектри- 
ческом колориметре КНО-3 при источ- 
нике света «В» приведены ниже. 


х 
а Е 
= ® 
Наименование |2^ 8 
образца цвета |= з Е: 
Е ая 5 я=® и бе 
ВЕН 56 | 399 
539<| 58а: | ме 
р. 3 4 
белый 95,2 
кремовый 590.038 52.0 
лимонный 577,0 80 69,8 
желтый 582,9 84 67,0 
оранжевый 592,0 97 33:59 
красно-оранжевый 604,0 95 17,7 
красный 604,5 21. 13,9 
«спартак» 609,565 147 
голубой 486,9 11 49,0 
голубой 484,0 31 16,6 
светло-синий 481,0 33 10,0 
фисташковый 555:0. 35 305 
бирюзовый 520,0 49 20,6 
светло-зеленый 548,2 57 7,0 
хаки 572.0 6111 
бежевый 580,0 60 29,8 
«морская волна» 495,0 43 14,5 
светло-серый 570.01 15.380 
черный 0,51 


Для эмали ХВ-113 рекомендуется 
глянец не ниже 50% по блескомеру 


ФБ-2. 


Государственный исследовательско- 
проектный институт лакокрасочной 
промышленности (ГИПИ-ЛКП) в 


1967 году разрабатывает ГОСТ на 
эмали ХВ-113 (взамен сушествую- 
щих технических условий). Создавая 
рецептуры новых расцветок эмали 
ХВ-113, ГИПИ-ЛКП учитывает ре- 
комендации ВНИИТЭ по новой гамме 
цветов для этих эмалей. 


Е. Обухова, технолог, ВНИИТЭ 


Цена 70 коп. Индекс 70979 


Библиотека 
им. Н. А. Некрасова 
еес{го.пеКкгазоуКа.ги 


